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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Abtrennen von Nasslack-Overspray aus einem
Overspray-Partikel enthaltenden Abluftstrom, wobei die
Overspray-Partikel in einen Applikationsbereich einer
Lackieranlage in den Abluftstrom gelangen und wobei
die Vorrichtung mindestens eine Abtrennvorrichtung
zum Abtrennen des Oversprays aus zumindest einem
Teil des Abluftstroms umfasst.

[0002] Eine solche Vorrichtung ist beispielsweise aus
der DE 40 14 258 beziehungsweise aus der DE 42 11
465 C2 bekannt und wird in Anlagen zum Lackieren von
Werkstilicken, insbesondere zum Spritzlackieren von
Fahrzeugkarosserien, eingesetzt, in denen ein Luftstrom
durch einen Applikationsbereich der Anlage erzeugt
wird, welcher Uberschissigen Nasslack aus dem Appli-
kationsbereich abflhrt.

[0003] Die WO 97/14508 A1 offenbarteine Vorrichtung
gemal dem Oberbegriff von Anspruch 1.

[0004] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, eine Vorrichtung der eingangs genannten Art
zu schaffen, bei welcher ein Verkleben einer Wandflache
derVorrichtung mit Nasslack-Overspray vermieden wird.
[0005] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung
nach Anspruch 1 geldst.

[0006] Dererfindungsgemaflen Lésung liegt das Kon-
zept zugrunde, durch den erzeugten Luftschleier zu ver-
hindern, dass der mit Nasslack-Overspray beladene Ab-
luftstrom an die durch den Luftschleier geschiitzte Wand-
flache gelangt und Nasslack-Overspray aus dem Abluft-
strom an dieser Wandflache anhaftet.

[0007] Auf diese Weise kdnnen insbesondere perma-
nent dem mit Nasslack-Overspray beladenen Abluft-
strom ausgesetzte Flachen vor einem Anhaften von
Nasslack-Overspray geschitzt werden.

[0008] Die dem Abluftstrom Uber eine oder mehrere
Luftschleiererzeugungsvorrichtungen insgesamt zuge-
gebene Luftmenge entspricht vorzugsweise von unge-
fahr 10 % bis ungefahr 30 % der aus dem Applikations-
bereich stammenden Abluftmenge.

[0009] Besonders ginstig ist es, wenn die der Luft-
schleiererzeugungsvorrichtung zugefiihrte Luft gekuhit
ist, da die gekuhlte Luft eine hdhere Dichte aufweist als
die aus dem Applikationsbereich stammende Abluft und
dadurch nach unten hin, zu der zu schitzenden Wand-
flache, absinkt.

[0010] Uber die Luftschleiererzeugungsvorrichtung
kann beispielsweise Frischluft zugefiihrt werden.
[0011] Alternativ hierzu kann auch vorgesehen sein,
dass Uber die Luftschleiererzeugungsvorrichtung gerei-
nigte Abluft zugefiihrt wird.

[0012] Beieiner bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung ist vorgesehen, dass die durch den Luftschleier ge-
schutzte Wandflache, im wesentlichen horizontal ausge-
richtet ist.

[0013] Die durch den Luftschleier geschiitzte Wand-
flache kanninsbesondere eine Stromungsleitflache sein,
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welche eine Engstelle im Stromungsweg des Abluft-
stroms von dem Applikationsbereich zu der Abtrennvor-
richtung seitlich begrenzt.

[0014] In diesem Fall ist vorzugsweise vorgesehen,
dass die mittlere Stromungsrichtung des Luftschleiers zu
der Engstelle hin gerichtet ist, damit die Overspray-Par-
tikel durch den Luftschleier zu der Engstelle hin gelenkt
werden und anschlieRend durch die Engstelle zu der Ab-
trennvorrichtung gelangen.

[0015] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die
von der Stromungsleitflache begrenzte Engstelle mittels
der VerschlieRvorrichtung zumindest teilweise ver-
schlieflbar ist.

[0016] Die Abtrennvorrichtung kann insbesondere ein
regenerierbares Oberflachenfilter umfassen, das heif3t
ein Filter, das eine Filteroberflache aufweist, an welcher
der vom Abluftstrom mitgeflihrte Nasslack-Overspray
abgeschieden wird, und das, vorzugsweise im laufenden
Betrieb der Vorrichtung, von dem darauf abgeschiede-
nen Lack-Overspray abreinigbar ist.

[0017] Um das Abreinigen des regenerierbaren Ober-
flachenfilters zu erleichtern, kann das regenerierbare
Oberflachenfilter eine ein Precoat-Material umfassende
Sperrschicht aufweisen, welche ein Verkleben der Fil-
teroberflache verhindert. Diese Sperrschicht wird nach
dem Abreinigen des Oberflachenfilters durch einen Pre-
coatiervorgang erneuert und kann zwischen den Abrei-
nigungsvorgangen durch Zwischenprecoatiervorgange
verstarkt werden.

[0018] Die erfindungsgemafe Vorrichtung umfasst
mindestens eine VerschlieRBvorrichtung, mittels welcher
der Stromungsweg des Abluftstroms von dem Applikati-
onsbereich zu der Abtrennvorrichtung zweitweise zumin-
dest teilweise verschlieRbar ist.

[0019] Durch ein zumindest teilweises Verschlielken
des Stromungswegs des Abluftstroms zwischen dem Ap-
plikationsbereich und der Abtrennvorrichtung wahrend
der Abreinigungsvorgange und/oder wahrend der Pre-
coatierungsvorgange wird die Menge des wahrend die-
ser Vorgange vom Applikationsbereich zu der Abtrenn-
vorrichtung transportierten Nasslack-Oversprays sowie
die Menge des wahrend dieser Vorgange vom Bereich
der Abtrennvorrichtung zum Applikationsbereich gelan-
genden Precoat-Materials zumindest verringert.

[0020] Ferner kann die VerschlieRvorrichtung auch in
einem Storfall betatigt werden, um eine Verunreinigung
der zu lackierenden Gegenstande im Applikationsbe-
reich zu verhindern.

[0021] Da der Stromungsweg des Abluftstroms von
dem Applikationsbereich zu der Abtrennvorrichtung wah-
rend der Abreinigungsvorgdnge und/oder Precoatie-
rungsvorgange zumindest teilweise verschlossen wird,
kann dieser Strémungsweg so gestaltet sein, dass er au-
Rerhalb der SchlieRphasen einen vergleichsweise gro-
Ren durchstrombaren Querschnitt aufweist; insbesonde-
re kann darauf verzichtet werden, besonders enge Eng-
stellen mit hoher Strdmungsgeschwindigkeit (grof3er als
ungefahr 2 m/s) im Strémungsweg des Abluftstroms von
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dem Applikationsbereich zu der Abtrennvorrichtung vor-
zusehen.

[0022] Beieiner bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung umfasst die VerschlieRvorrichtung mindestens ein
VerschlieRelement und eine Bewegungseinrichtung,
mittels welcher das VerschlieBelement in den Stro-
mungsweg des Abluftstroms hinein in eine SchlieRstel-
lung und aus dem Stromungsweg des Abluftstroms her-
aus in eine Offenstellung bewegbar ist.

[0023] Das VerschlieRelementkann beispielsweise im
wesentlichen luftundurchlassig ausgebildet sein.

[0024] In diesem Fall ist vorzugsweise vorgesehen,
dass der Stromungsweg des Abluftstroms von dem Ap-
plikationsbereich zu der Abtrennvorrichtung wahrend der
Abreinigungs- und/oder Precoatierungsvorgange nur
teilweise verschlossen wird, so dass stets zumindest ein
Spalt verbleibt, durch welchen ein (in der SchlieRphase
verminderter) Abluftstrom von dem Applikationsbereich
zu der Abtrennvorrichtung gelangen kann. Gleichwohl
wird bei dieser Ausgestaltung die aus dem Applikations-
bereich zu der Abtrennvorrichtung transportierte Over-
spray-Menge bzw. die aus dem Bereich der Abtrennvor-
richtung zu dem Applikationsbereich transportierte Men-
ge an Precoat-Material durch die Verringerung des die
Verschlussstelle passierenden Abluftstroms deutlich re-
duziert.

[0025] Das VerschlieRelement kann insbesondere ei-
ne Blechplatte umfassen.

[0026] Die VerschlieReinrichtung istin diesem Fall vor-
zugsweise so ausgebildet, dass das Verschlieelement
in eine SchlieBstellung bringbar ist, in der es hdchstens
ungefahr 80 % des von dem Abluftstrom bei in der Of-
fenstellung befindlichem VerschlieRelement durch-
stromten Querschnitts liberdeckt.

[0027] Ferner kann vorgesehen sein, dass das Ver-
schlieBelement in einem Storfall in eine weitere
Schlielstellung bringbar ist, in welcher der Strémungs-
weg des Abluftstroms von dem Applikationsbereich zu
der Abtrennvorrichtung durch das VerschlieRelement
vollstandig verschlossen wird.

[0028] Alternativ zu einem luftundurchlassigen Ver-
schlieelement kann auch vorgesehen sein, dass das
VerschlieBelement luftdurchldssig ausgebildet ist und
ein luftdurchlassiges Filterelement umfasst.

[0029] Das Filterelement filtert Nasslack-Overspray
und Precoat-Material aus dem das Filterelement bei in
der Schliel3stellung befindlichem VerschlieRelement
durchsetzenden Luftstrom heraus, so dass weder Nass-
lack-Overspray noch Precoat-Material das VerschlieRe-
lement passieren kann, wenn sich dasselbe in der
SchlieRstellung befindet.

[0030] Bei Verwendung eines luftdurchlassigen Ver-
schlieRelements wird der Strdmungsweg des Abluft-
stroms von dem Applikationsbereich zu der Abtrennvor-
richtung durch das VerschlieRelement in der SchlieRstel-
lung vorzugsweise vollstandig verschlossen.

[0031] Beieiner bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung ist vorgesehen, dass das VerschlieBelement eine
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Tragstruktur umfasst, an welcher das Filterelement ge-
halten ist.

[0032] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass das
Filterelement mittels einer Klemmeinrichtung einer
Tragstruktur gehalten ist. Auf diese Weise kann ein mit
Nasslack-Overspray und/oder Precoat-Material belade-
nes Filterelement in einfacher Weise von der Tragstruk-
tur geldst und gegen ein frisches Filterelement ausge-
tauscht werden.

[0033] Um den Durchtritt von Luft durch das Verschlie-
Relement zu ermdglichen, kann vorgesehen sein, dass
die Tragstruktur wabenférmig angeordnete Luftdurch-
tritts6ffnungen aufweist.

[0034] Einbesonders stabiles VerschlieRelement wird
erhalten, wenn die Tragstruktur aus einem metallischen
Material gebildet ist.

[0035] Die Bewegungseinrichtung zum Bewegen des
VerschlieBelements von der Offenstellung in die
Schlielstellung und zuriick in die Offenstellung umfasst
vorzugsweise mindestens eine Fihrungsschiene zum
Fuhren des VerschlieRelements.

[0036] Ferner kann die Bewegungseinrichtung bei-
spielsweise einen elektrischen, hydraulischen oder
pneumatischen Antrieb fir das Verschlielelement um-
fassen.

[0037] Beieinerbesonderen Ausgestaltung der Bewe-
gungseinrichtung ist vorgesehen, dass die Bewegungs-
einrichtung ein umlaufendes Forderelement, insbeson-
dere eine Kette oder einen Zahnriemen, umfasst.
[0038] Besonders glinstig ist es, wenn das in der Ver-
schlielstellung befindliche VerschlieRelement so ausge-
bildetist, dass es durch eine Bedienperson begehbar ist.
In diesem Fall kann das begehbare VerschlieRelement
insbesondere als Ausgangspunkt fiir die Durchfihrung
von Wartungs- und/oder Reparaturarbeiten an einer For-
dervorrichtung, welche die zu lackierenden Gegenstan-
de durch den Applikationsbereich fordert, dienen. Die ib-
licherweise die Lackierkabine nach unten begrenzenden
begehbaren Gitterroste kdnnen in diesem Fall entfallen.
[0039] Wenndie zulackierenden Gegenstande mittels
einer Fordervorrichtung durch den Applikationsbereich
geférdert werden, ist vorzugsweise vorgesehen, dass
der vertikale Abstand zwischen der Oberseite des in der
VerschlieBstellung befindlichen VerschlieRelements und
der Unterseite der zu lackierenden Gegenstande héchs-
tens ungeféhr 2 m betragt, damit die Férdervorrichtung
fur eine auf dem VerschlieRelement stehende Bedien-
person gut zuganglich ist.

[0040] Um das VerschlieRelement in seiner
Schlielstellung besonders stabil zu halten, ist vorzugs-
weise vorgesehen, dass die Vorrichtung ein Stiitzele-
ment umfasst, an welchem sich das VerschlielRelement
in der SchlieRstellung abstiitzt.

[0041] Ein solches Stiitzelement kann insbesondere
als eine vertikale Trennwand in einer Strdmungskammer
der Vorrichtung ausgebildet sein, an deren oberem Rand
sich das VerschlieRelement abstiitzt.

[0042] Um das VerschlieRelement aullerhalb der
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SchlieBphasen vor einer Verschmutzung durch Nass-
lack-Overspray oder durch Precoat-Material zu schiit-
zen, ist es glnstig, wenn das VerschlieRelement in der
Offenstellung unterhalb eines Strémungsleitelements
der Vorrichtung angeordnet ist.

[0043] Die erfindungsgemafe Vorrichtung umfasst
vorzugsweise mindestens ein regenerierbares Oberfla-
chenfilter.

[0044] Um das regenerierbare Oberflachenfilter und/
oder Begrenzungswande des Stromungsweges des Ab-
luftstroms mit einer Sperrschicht zu versehen, welche
ein Anhaften von Nasslack-Overspray verhindert, ist es
glnstig, wenn die Vorrichtung mindestens eine Precoat-
Zufuhreinrichtung umfasst, welche ein Precoat-Material
stromabwarts von der VerschlieRvorrichtung in den Ab-
luftstrom abgibt.

[0045] In diesem Fall erfolgt die Abgabe des Precoat-
Materials in den Abluftstrom vorzugsweise dann, wenn
die VerschlieRBvorrichtung den Strdomungsweg des
[0046] Abluftstroms zumindest teilweise verschlief3t,
so dass die VerschlieRvorrichtung das Precoat-Material
daran hindert, in den Applikationsbereich der Lackieran-
lage zu gelangen.

[0047] Bei einer besonderen Ausgestaltung der erfin-
dungsgemafien Vorrichtung ist vorgesehen, dass der
Stréomungsweg des Abluftstroms von der Verschlief3vor-
richtung zu der Abtrennvorrichtung mindestens einen
verengten Bereich aufweist. Durch die erhdhte Stro-
mungsgeschwindigkeit des Abluftstroms in dem vereng-
ten Bereich wird erreicht, dass praktisch kein Precoat-
Material aus dem stromabwarts von dem verengten Be-
reich gelegenen Abschnitt des Strémungswegs des Ab-
luftstroms entgegen der Stromungsrichtung des Abluft-
stroms zu der Verschlie3vorrichtung gelangen kann. Ab-
reinigungs- und Precoatierungsvorgange in dem strom-
abwarts von dem verengten Bereich gelegenen Ab-
schnittdes Stromungsweges kdnnen daher durchgefiihrt
werden, ohne dass der Stromungsweg des Abluftstroms
von dem Applikationsbereich zu der Abtrennvorrichtung
wahrend dieser Vorgange zumindest teilweise ver-
schlossen wird. Vielmehr gentigt es in diesem Fall, wenn
der Strémungsweg des Abluftstroms von dem Applikati-
onsbereich zu der Abtrennvorrichtung mittels der Ver-
schlieBvorrichtung zumindest teilweise verschlossen
wird, wenn Precoatierungsvorgange in dem zwischen
der VerschlieBvorrichtung und dem verengten Bereich
gelegenen Abschnitt des Stromungsweges des Abluft-
stroms durchgefiihrt werden.

[0048] Die mittlere Stréomungsrichtung des Abluft-
stroms beim Passieren des verengten Bereichs ist vor-
zugsweise im wesentlichen horizontal ausgerichtet.
[0049] Vorzugsweise umfasstdie Vorrichtung mindes-
tens eine Precoat-Zuflihreinrichtung, welche ein Pre-
coat-Material stromabwarts von dem verengten

[0050] Bereich in den Abluftstrom abgibt. Wie bereits
ausgefiihrt, muss die VerschlieRBvorrichtung nicht in die
SchlieRstellung gebracht werden, wahrend eine solche
Precoat-Zufuhreinrichtung betrieben wird.
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[0051] Bei einer bevorzugten Ausgestaltung der Vor-
richtung ist vorgesehen, dass die Vorrichtung mindes-
tens einen Aufnahmebehalter fiir gebrauchtes Precoat-
Material umfasst. Durch die Sammlung von gebrauchtem
Precoat-Material in einem solchen Aufnahmebehalter
kann das gebrauchte, das heil’t mit Nasslack-Overspray
versetzte, Precoat-Material einer erneuten Verwendung
zum Precoatieren eines Filterelements oder einer Be-
grenzungswand des Stromungsweges des Abluftstroms
zugefihrt werden.

[0052] Ein solcher Aufnahmebehalter ist vorzugswei-
se unterhalb der Abtrennvorrichtung und/oder unterhalb
der VerschlieRBvorrichtung angeordnet.

[0053] Der Aufnahmebehalter kann insbesondere
Uber eine Precoat-Abfiihrleitung mit einem Precoat-Vor-
lagebehalter verbunden sein, um gebrauchtes Precoat-
Material aus dem Aufnahmebehélter in einen solchen
Precoat-Vorlagebehalter Gberfiihren zu kénnen.

[0054] Mindestens ein Precoat-Vorlagebehalter kann
mit mindestens einer Precoat-Zufiihreinrichtung verbun-
den sein, welche ein Precoat-Material in den Abluftstrom
abgibt.

[0055] Dieser Precoat-Vorlagebehalter kann wahlwei-
se nasslackfreies oder nasslackbeladenes Precoat-Ma-
terial an die Precoat-Zufiihrleitung abgeben.

[0056] Das in dem Aufnahmebehalter gesammelte,
gebrauchte Precoat-Material kann besonders einfach ei-
ner Wiederverwendung zugefiihrt werden, wenn die Vor-
richtung mindestens eine Druckluftdiise umfasst, mittels
welcher in dem Aufnahmebehalter befindliches Precoat-
Material aufgewirbelt und aus dem Aufnahmebehalter in
den Stréomungsweg des Abluftstroms beférdert werden
kann.

[0057] Ein besonders energiesparender Betrieb der
Lackieranlage wird ermdglicht, wenn die Vorrichtung ei-
nen Umluftkreislauf aufweist, in welchem der Abluft-
strom, aus dem der Nasslack-Overspray abgetrennt wor-
den ist, zumindest teilweise erneut dem Applikationsbe-
reich zugefihrt wird.

[0058] Anspruch 38 ist auf eine Anlage zum Lackieren
von Gegenstanden, insbesondere von Fahrzeugkaros-
serien, gerichtet, welche mindestens eine Lackierkabine
und mindestens eine erfindungsgemafe Vorrichtung
zum Abtrennen von Nasslack-Overspray aus einem
Overspray-Partikel enthaltenden Abluftstrom umfasst.
[0059] Der vorliegenden Erfindung liegt die weitere
Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Abtrennen von
Nasslack-Overspray aus einem Overspray-Partikel ent-
haltenden Abluftstrom, wobei die Overspray-Partikel in
einem Applikationsbereich einer Lackieranlage in den
Abluftstrom gelangen, zu schaffen, bei welchem ein Ver-
kleben einer Wandflache der Vorrichtung mit Nasslack-
Overspray vermieden wird.

[0060] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren nach
Anspruch 39 gel6st.

[0061] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
sind Gegenstand der nachfolgenden Beschreibung und
der zeichnerischen Darstellung von Ausflihrungsbei-
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In den Zeichnungen zeigen:

einen schematischen vertikalen Querschnitt
durch eine erste Ausfiihrungsform einer La-
ckierkabine mit einer darunter angeordneten
Vorrichtung zum Abtrennen von Nasslack-
Overspray aus einem Overspray-Partikel ent-
haltenden Abluftstrom, welche zwei Abtrenn-
vorrichtungen zum Abtrennen des Over-
sprays aus dem Abluftstrom, zwei oberhalb
der Abtrennvorrichtungen angeordnete Ver-
schlieRvorrichtungen zum zeitweisen Ver-
schlielRen des Stromungswegs des Abluft-
stroms und zwei Luftschfeiererzeugungsvor-
richtungen zur Erzeugung von Querluftschlei-
ern an horizontalen Stromungsleitflachen um-
fasst;

eine schematische Seitenansicht der Anlage
aus Fig. 1;

eine schematische Draufsicht von oben auf
die Anlage aus den Fig. 1 und 2;

eine schematische perspektivische Darstel-
lung der Anlage aus den Fig. 1 bis 3;

eine schematische Draufsicht von oben auf
eine Tragstruktur eines VerschlieRelements
einer VerschlieRvorrichtung der Anlage aus
den Fig. 1 bis 3;

einen schematischen vertikalen Querschnitt
durch ein VerschlieBelement einer Ver-
schlieRvorrichtung der Anlage aus den Fig. 1
bis 4;

eine schematische Seitenansicht einer Ver-
schlieRvorrichtung der Anlage aus den Fig. 1
bis 4;

einen schematischen vertikalen Schnitt durch
einen Precoat-Vorlagebehalter;

einen schematischen Schnitt durch einen In-
jektor fur Precoat-Material;

eine schematische Darstellung eines Umluft-
kreislaufs der Anlage aus den Fig. 1 bis 4, wo-
bei den Luftschleiererzeugungsvorrichtungen
Frischluft zugefihrt wird und Abluft tGber eine
Abluftklappe aus dem Umluftkreislauf abge-
geben wird;

eine schematische Darstellung eines alterna-
tiven Umluftkreislaufs, bei welchem Abluft aus
dem Umluftkreislauf tber ein Abluftgeblase
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abgegeben wird;
Fig. 12  eine schematische Darstellung eines Umluft-
kreislaufs, bei welchem den Luftschleierer-
zeugungsvorrichtungen gekihlte Abluft zuge-
fuhrt wird und ferner Abluft aus dem Umluft-
kreislauf Uber eine Abluftklappe abgegeben
wird;
Fig. 13  eine schematische Darstellung eines alterna-
tiven Umluftkreislaufs; bei welchem Abluft aus
dem Umluftkreislauf tber ein Abluftgeblase
abgegeben wird;

einen schematischen vertikalen Schnitt durch
eine zweite Ausfihrungsform einer Lackierka-
bine mit einer darunter angeordneten Vorrich-
tung zum Abtrennen von Nasslack-Overspray
aus einem Overspray-Partikel enthaltenden
Abluftstrom, welche zwei Abtrennvorrichtun-
gen zum Abtrennen des Oversprays aus dem
Abluftstrom, zwei VerschlieReinrichtungen
zum zeitweisen VerschlieBen des Strémungs-
wegs des Abluftstroms, zwei Luftschleierer-
zeugungsvorrichtungen zum Erzeugen eines
Querluftschleiers langs zweier Stromungsleit-
flachen und jeweils eine Abdeckung flr die
Abtrennvorrichtungen zum Erzeugen eines
verengten Bereichs im Strdmungsweg des
Abluftstroms zwischen jeweils einer Ver-
schlielvorrichtung und jeweils einer Abtrenn-
vorrichtung umfasst;

Fig. 14

Fig. 15  eine schematische Seitenansicht der Anlage

aus Fig. 14;
Fig. 16 eine schematische Draufsicht von oben auf
die Anlage aus den Fig. 14 und 15; und
Fig. 17  eine schematische perspektivische Darstel-
lung der Anlage aus den Fig. 14 bis 16.

[0063] Gleiche oder funktional aquivalente Elemente
sind in allen Figuren mit denselben Bezugszeichen be-
zeichnet.

[0064] Eine in den Fig. 1 bis 10 dargestellte, als Gan-
zes mit 100 bezeichnete Anlage zum Spritzlackieren von
Fahrzeugkarosserien 102 umfasst eine rein schematisch
dargestellte Fordervorrichtung 104, mittels welcher die
Fahrzeugkarosserien 102 langs einer Foérderrichtung
106 durch einen Applikationsbereich 108 einer als Gan-
zes mit 110 bezeichneten Lackierkabine bewegt werden
kénnen.

[0065] Die Fordervorrichtung 104 kann beispielsweise
als ein invertierter Kreisforderer oder auch als ein inver-
tierter Einschienenférderer ausgebildet sein.

[0066] Insbesondere kann die Fordervorrichtung 104
zweiteilig ausgebildet sein und - wie am besten aus den
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Fig. 1, 3 und 4 zu ersehen ist - zwei sich parallel zur
Forderrichtung 106 erstreckende Forderstrange 104a
und 104b umfassen, welche in einer zur Férderrichtung
106 senkrechten horizontalen Richtung voneinander be-
abstandet sind.

[0067] Der Applikationsbereich 108 ist der Innenraum
der Lackierkabine 110, welche in ihrer senkrecht zur For-
derrichtung 106, die der Langsrichtung der Lackierkabi-
ne 110 entspricht, verlaufenden horizontalen Querrich-
tung 112 zu beiden Seiten der Fordervorrichtung 104
durch jeweils eine Kabinenwand 114 begrenzt ist.
[0068] Zu beiden Seiten der Foérdervorrichtung 104
sind in der Lackierkabine 110 Spritzlackiereinrichtungen
116 (siehe Fig. 1 bis 4) angeordnet, beispielsweise in
Form von Lackierrobotern.

[0069] Mittels eines in Fig. 10 schematisch dargestell-
ten Umluftkreislaufs 118 wird ein Luftstrom erzeugt, wel-
cher den Applikationsbereich 108 im wesentlichen verti-
kal von oben nach unten durchsetzt, wie dies in Fig. 1
durch die Pfeile 119 angedeutet ist.

[0070] Dieser Luftstrom nimmtim Applikationsbereich
108 Lack-Overspray in Form von Overspray-Partikeln
auf.

[0071] Der Begriff "Partikel" umfasst dabei sowohl fes-
te als auch flissige Teilchen, insbesondere Tropfchen.
[0072] Wird in der Anlage 100 ein Nasslack zum La-
ckieren verwendet, so besteht der Nasslack-Overspray
aus Lacktropfchen.

[0073] DiemeistenderOverspray-Partikel weisen eine
groRte Abmessung im Bereich von ungefahr 1 um bis
ungefahr 100 pm auf.

[0074] Der durch die Pfeile 120 dargestellte Abluft-
strom verlasst die Lackierkabine 110 nach unten und ge-
langtin eine als Ganzes mit 126 bezeichnete Vorrichtung
zum Abtrennen von Nasslack-Overspray aus dem Ab-
luftstrom 120, welche unterhalb des Applikationsbe-
reichs 108 angeordnet ist.

[0075] Die Vorrichtung 126 umfasst eine im wesentli-
chen quaderférmige Strdmungskammer 128, welche
sich in der Forderrichtung 106 Giber die ganze Lange der
[0076] Lackierkabine 110 hinweg erstreckt und in der
Querrichtung 112 der Lackierkabine 110 durch vertikale
Seitenwande 130 begrenzt ist, die im wesentlichen mit
den seitlichen Kabinenwanden 114 der Lackierkabine
110 fluchten, so dass die Stromungskammer 128 im we-
sentlichen dieselbe horizontale Querschnittsflaiche auf-
weist wie die Lackierkabine 110 undim wesentlichen voll-
sténdig innerhalb der vertikalen Projektion der Grundfla-
che der Lackierkabine 110 angeordnet ist.

[0077] Die Strémungskammer 128 ist durch Stro-
mungsleitelemente 132, welche in diesem Ausflihrungs-
beispiel als im wesentlichen horizontal ausgerichtete
Stromungsleitbleche 134 ausgebildet sind, in einen obe-
ren Abschnitt 136 und einen unteren Abschnitt 138 un-
terteilt.

[0078] Der obere Abschnitt 136 und der untere Ab-
schnitt 138 der Strdomungskammer 128 sind durch eine
Engstelle 140 miteinander verbunden, welche die Form
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eines Spaltes zwischen den einander gegentiberliegen-
den freien Randern der Stromungsleitelemente 132 auf-
weist und eine Verengung im Stromungsweg des Abluft-
stroms 120 durch die Stromungskammer 128 bildet.
[0079] Die horizontale Querschnittsflache der Engstel-
le 140 betragt dabei von ungefahr 35 % bis ungefahr 50
% der horizontalen Querschnittsflache der Strdmungs-
kammer 128 auf der H6he der Engstelle 140.

[0080] Die Luftgeschwindigkeit des Abluftstroms 120
im Bereich der Engstelle 140 liegt im Bereich von unge-
fahr 0,6 m/s bis ungefahr 2 m/s.

[0081] Der untere Abschnitt 138 der Stromungskam-
mer 128 ist durch eine vertikale, parallel zur Férderrich-
tung 106 verlaufende Trennwand 142in einenlinken Teil-
abschnitt 138a und einen rechten Teilabschnitt 138b un-
terteilt.

[0082] In den engstellenseitigen Rand jedes der Stro-
mungsleitelemente 132 ist jeweils eine Precoat-Zufiihr-
einrichtung 144 in Form einer sich in der Férderrichtung
106 erstreckenden Precoatierlanze integriert.

[0083] Jede der Precoatierlanzen weis einen Durch-
messer von beispielsweise ungeféahr 30 mm auf und ist
mit einer Vielzahl von Zerstauberdiisen versehen, wel-
che in einem Abstand von ungefahr 50 mm bis ungefahr
100 mm in der Langsrichtung der Precoatierlanze ange-
ordnet sind und eine OffnungsgréRe im Bereich von un-
gefahr 3 mm bis ungefahr 15 mm aufweisen.

[0084] Diese Zerstauberdisen der Precoatierlanzen
geben intervallweise ein Precoat-Material in Form eines
Sprihnebels in den Abluftstrom 120 ab.

[0085] Die Precoat-Zufiihreinrichtungen 144 sind je-
weils Uber eine oder mehrere Precoat-Zufiihrleitungen
146 mit jeweils einem Precoat-Vorlagebehalter 148 ver-
bunden, in welchem das Precoat-Material in flie3fahigem
Zustand gespeichert ist.

[0086] Als Precoat-Material kann grundséatzlich jedes
Medium verwendet werden, welches dazu in der Lage
ist, den Flussigkeitsanteil des Nasslack-Oversprays auf-
zunehmen.

[0087] Insbesondere kommen als Precoat-Materialien
beispielsweise Kalk, Steinmehl, Aluminiumsilikate, Alu-
miniumoxide, Siliziumoxide, Pulverlack oder &hnliches
in Betracht.

[0088] DasPrecoat-Materialbestehtaus einer Vielzahl
von Precoat-Partikeln, welche einen mittleren Durch-
messer im Bereich von beispielsweise ungefahr 10 um
bis ungeféahr 100 wm aufweisen.

[0089] Der Aufbau eines der Precoat-Vorlagebehalter
148 ist in Fig. 8 im einzelnen dargestellt.

[0090] Im Innern des Precoat-Vorlagebehalters 148
befindet sich eine Speicherkammer 150, welche sich
trichterformig nach unten verjiingt und ein Fluidbett 152
aus flieRfahigem Precoat-Material enthalt, welches ober-
halb eines Druckluftraums 154 angeordnet ist.

[0091] Ausder Speicherkammer 150 des Precoat-Vor-
lagebehalters 148 wird das Precoat-Material mittels ei-
nes Injektors 156 geférdert, welcherin Fig. 9 im einzelnen
dargestellt ist.
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[0092] Der Injektor 156 weist die Form eines T-Stlicks
mit einem Druckluftanschluss 158, einem Anschluss 160
fur eine Precoat-Zufuhrleitung 146 und mit einer Stich-
lanze 162, welche in das Fluidbett 152 in der Speicher-
kammer 150 hineinragt, auf.

[0093] Zum Foérdern von Precoat-Material wird der In-
jektor 156 von seinem Druckluftanschluss 158 her zu
dem Anschluss 160 fiir die Precoat-Zuflihrleitung 146 hin
mit Druckluft unter einem Druck von beispielsweise un-
gefahr 5 bar durchstrémt; diese Druckluftstrdmung ist in
Fig. 9 durch die Pfeile 164 angedeutet.

[0094] Durch diese Druckluftstrdmung entsteht ein So-
geffekt, aufgrund dessen das fluidisierte Precoat-Mate-
rial aus dem Fluidbett 152 durch die Stichlanze 162 in
den Injektor 156 gesaugt wird und durch den Anschluss
160 in die Precoat-Zufiihrleitung 146 gelangt.

[0095] Die Precoat-Material-Strdomung durch den In-
jektor 156 ist in Fig. 9 durch die Pfeile 166 angedeutet.
[0096] In den Teilabschnitten 138a, 138b des unteren
Abschnitts 138 der Stromungskammer 128 ist zu beiden
Seiten der Engstellen 140 jeweils eine Abtrennvorrich-
tung 168 zum Abtrennen von Nasslack-Overspray aus
dem Abluftstrom 120 vorgesehen. Die Abtrennvorrich-
tungen 168 umfassen jeweils mehrere, an den beiden
einander gegeniberliegenden vertikalen Seitenwanden
130 der Stromungskammer 128 angeordnete, in der For-
derrichtung 106 voneinander beabstandete regenerier-
bare Oberflachenfilter 170, welche mit ihren Filterele-
menten 172 in den unteren Abschnitt 138 der Stromungs-
kammer 128 hineinragen (siehe insbesondere die Fig.
1, 2 und 4).

[0097] Jedes der regenerierbaren Oberflachenfilter
170 umfasst einen hohl ausgebildeten Grundkérper, an
welchem mehrere, beispielsweise im wesentlichen plat-
tenférmig ausgebildete, Filterelemente 172 gehalten
sind.

[0098] Die Filterelemente 172 kdnnen beispielsweise
als Platten aus gesintertem Polyethylen, die an ihrer Au-
Renflache mit einer Membran aus Polytetrafluorethylen
(PTFE) versehen sind, ausgebildet sein.

[0099] Die Beschichtung aus PTFE dient dazu, die Fil-
terklasse des Oberflachenfilters 170 zu erhéhen (das
heil3t dessen Durchlassigkeit zu verringern) und ferner
das permanente Anhaften des aus dem Abluftstrom 120
abgetrennten Nasslack-Oversprays zu verhindern.
[0100] Sowohl das Grundmaterial der Filterelemente
172 als auch deren PTFE-Beschichtung weisen eine Po-
rositat auf, so dass die Abluft durch die Poren in den
Innenraum des jeweiligen Filterelements 172 gelangen
kann.

[0101] Umdas Verkleben der Filteroberflachen zu ver-
hindern, sind dieselben ferner mit einer Sperrschicht aus
in den Abluftstrom abgegebenem Precoat-Material ver-
sehen.

[0102] Diese Sperrschicht bildet sich im Betrieb der
Vorrichtung 126 durch Abscheidung des in den Abluft-
strom 120 abgegebenen Precoat-Materials an den Fil-
teroberflachen und verhindert, dass die Filteroberflachen
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durch anhaftenden Nasslack-Overspray verkleben.
[0103] Precoat-Materialaus dem Abluftstrom 120 setzt
sich auch an den Begrenzungswanden des unteren Ab-
schnitts 138 der Strémungskammer 128 ab, wo es eben-
falls ein Anhaften von Nasslack-Overspray verhindert.
[0104] Der Abluftstrom 120 iberstreicht die Filterober-
flachen der Filterelemente 172 der regenerierbaren
Oberflachenfilter 170, wobei sowohl das mitgefiihrte Pre-
coat-Material als auch der mitgefiihrte Nasslack-Over-
spray an den Filteroberflachen abgeschieden werden,
und gelangt durch die porésen Filteroberflachen in die
Innenraume der Filterelemente 172, die mit einem Hohl-
raum innerhalb eines Grundkdrpers 174 des jeweiligen
Oberflachenfilters 170 verbunden sind.

[0105] Der gereinigte Abluftstrom 120 gelangt somit
durch den Grundkoérper 174 in jeweils ein Abluftrohr 176,
welches von dem jeweiligen regenerierbaren Oberfla-
chenfilter 170 zu einem seitlich neben einer vertikalen
Seitenwand 130 der Stromungskammer 128 und parallel
zur Forderrichtung 106 verlaufenden Abluftkanal 178
fihrt.

[0106] Wie aus der schematischen Darstellung der
Fig. 10 zu ersehen ist, gelangt die von dem Nasslack-
Overspray gereinigte Abluft aus den beiden Abluftkana-
len 178 durch eine Abluftsammelleitung 180 zu einem
Umluftgeblase 182, von wo die gereinigte Abluft Gber ein
Kuhlregister 184 und eine Zuflihrleitung 186 einer ober-
halb des Applikationsbereichs 108 angeordneten Luft-
kammer 188, dem sogenannten Plenum, zugefiihrt wird.
[0107] Von der Luftkammer 188 gelangt die gereinigte
Abluft ber eine Filterdecke 190 in den Applikationsbe-
reich 108 zurick.

[0108] Von der Zufiihrleitung 186 zweigt eine Abluft-
leitung 192 ab, welche mittels einer Abluftklappe 194
ganz oder teilweise verschlieRbar ist.

[0109] Der durch die Abluftklappe 194 und die Abluft-
leitung 192 gelangende Teil des gereinigten Abluftstroms
wird (beispielsweise Uber einen Kamin) an die Umge-
bung abgegeben.

[0110] Dieser an die Umgebung abgegebene Teil des
Abluftstrom wird durch Frischluft ersetzt, welche einer
Zuluftanlage 196 Uber eine Frischluftzufihrleitung 198
zugefihrt wird.

[0111] Die Frischluft aus der Zuluftanlage 196 wird in
die Stromungskammer 128 Uber zwei Luftschleiererzeu-
gungsvorrichtungen 200 eingespeist, welche Uber je-
weils eine Zuluftleitung 202 mit der Zuluftanlage 196 ver-
bunden sind.

[0112] Wie am besten aus Fig. 1 zu ersehen ist, um-
fasst jede der Luftschleiererzeugungsvorrichtungen 200
jeweils eine sich langs der Forderrichtung 106 erstre-
ckende Zuluftkammer 204, die Uber die Zuluftleitungen
202 mit Zuluft von der Zuluftanlage 196 gespeist wird
und Uber einen Spalt 206, welcher sich langs der For-
derrichtung 106 erstreckt und in vertikaler Richtung eine
Ausdehnung im Bereich von beispielsweise ungefahr 15
cm bis ungefahr 50 cm aufweist, in den oberen Abschnitt
136 der Stromungskammer 128 miindet.
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[0113] DerSpalt206 jeder Zuluftkammer 204 istknapp
oberhalb jeweils eines der Stromungsleitelemente 132
angeordnet, so dass durch das Einstromen der Zuluft
aus der Zuluftkammer 204 in im wesentlichen horizonta-
ler Richtung langs des Stromungsleitelements 132 in die
Stromungskammer 128 an der Oberseite des Stro-
mungsleitelements 132 ein Luftschleier gebildet wird,
welcher von der Luftschleiererzeugungsvorrichtung 200
ausgehend zu der Engstelle 140 zwischen den Stro-
mungsleitelementen 132 gerichtet ist und dadurch ver-
hindert, dass der mit dem Nasslack-Overspray beladene
Abluftstrom 120 aus dem Applikationsbereich 108 zu der
Oberseite der Stromungsleitelemente 132 gelangt und
der Nasslack-Overspray aus dem Abluftstrom 120 sich
an der Oberseite der Stromungsleitelemente 132 ab-
setzt.

[0114] Die mittlere Stromungsrichtung der Luft in den
von den Luftschleiererzeugungsvorrichtungen 200 er-
zeugten Querluftschleiern an den Stromungsleitelemen-
ten 132 istin Fig. 1 durch die Pfeile 208 veranschaulicht.
[0115] Dadurch, dass die Luftstrdmung in den Quer-
luftschleiern zu der Engstelle 140 zwischen den Stro-
mungsleitelementen 132 hin gerichtet ist, werden even-
tuell an der Oberseite der Stromungsleitelemente 132
abgelagerte Overspray-Partikel zu der Engstelle 140 hin
bewegt und dort vom Abluftstrom 120 in den unteren Ab-
schnitt 138 der Strdmungskammer 128 mitgenommen.

[0116] Die Uber jeweils eine der Luftschleiererzeu-
gungsvorrichtungen 200 dem Innenraum der Stro-
mungskammer 128 zugefiihrte Luftmenge pro Zeitein-
heit betragt von ungeféhr 5% bis ungefahr 15 % der in
dem Abluftstrom 120 aus dem Applikationsbereich 108
enthaltenen Luftmenge pro Zeiteinheit.

[0117] Die Zuluftanlage 196 umfasst ein (nicht darge-
stelltes) KiihIregister, mittels welchem die den Luftschlei-
ererzeugungsvorrichtungen 200 zugefiihrte Luft so ge-
kihlt wird, dass sie kalter ist als der aus dem Applikati-
onsbereich 108 austretende Abluftstrom 120, wodurch
erreicht wird, dass die Uiber die Luftschleiererzeugungs-
vorrichtung 200 zugefiihrte Luft in der Stromungskam-
mer 128 nach unten, das heif3t zu den zu schiitzenden
Oberflachen der Stréomungsleitelemente 132 hin, sinkt.

[0118] Beim Weiterstromen dieser gekihlten Zuluft
durch den unteren Abschnitt 138 der Stromungskammer
128, durch die Abluftkandle 178 und durch die Abluft-
sammelleitung 180 vermischt sich diese gekihlte Zuluft
mit dem Abluftstrom 120 aus dem Applikationsbereich
108, so dass die Erwarmung der Uber die Zufiihrleitung
186 erneutdem Applikationsbereich 108 zugefiihrten ge-
reinigten Abluft durch das Umluftgeblase 182 teilweise
kompensiert wird.

[0119] Diese Kompensation aufgrund der uUber die
Luftschleiererzeugungsvorrichtung 200 zugefiihrten Luft
wird durch die Kiihlung der aus dem Umluftgeblase 182
austretenden Luft mittels des Kiihlregisters 184 erganzt.
[0120] Der Grofteil der durch den Applikationsbereich
108 hindurchgefiihrten Luft wird somit in einem Umluft-
kreislauf 118 gefiihrt, welcher den Applikationsbereich
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108, die Stromungskammer 128, die Abluftkanale 178,
die Abluftsammelleitung 180, das Umluftgeblase 182, die
Zufuhrleitung 186 und die Luftkammer 188 iber dem Ap-
plikationsbereich 108 umfasst, wobei eine standige Auf-
heizung der im Umluftkreislauf gefiihrten Luft durch die
Frischluftzufuhr Gber die Luftschleiererzeugungsvorrich-
tungen 200 sowie uber die Kiihlung mittels des Kihire-
gisters 184 vermieden wird.

[0121] Die mittlere Strémungsgeschwindigkeitder Luft
in der Abluftsammelleitung 180 und in der Zufiihrleitung
186 liegt im Bereich von ungefahr 6 m/s bis ungefahr 12
m/s.

[0122] Da die Abtrennung des Nasslack-Oversprays
aus dem Abluftstrom 120 mittels der regenerierbaren
Oberflachenfilter 170 trocken, das heil3t ohne Auswa-
schung mit einer Reinigungsflissigkeit, erfolgt, wird die
im Umluftkreislauf 118 geflihrte Luft beim Abtrennen des
Nasslack-Oversprays nicht befeuchtet, so dass auch kei-
nerlei Vorrichtungen zur Entfeuchtung der im Umluft-
kreislauf 118 gefiihrten Luft erforderlich sind.

[0123] Ferner sind auch keine Vorrichtungen zur Ab-
trennung von Nasslack-Overspray aus einer Auswasch-
Reinigungsflissigkeit erforderlich.

[0124] Die regenerierbaren Oberflachenfilter 170 wer-
den in bestimmten Zeitintervallen, wenn ihre Beladung
mit Nasslack-Overspray ein vorgegebenes Mal erreicht
hat, durch Druckluftimpulse abgereinigt.

[0125] Die Abreinigung kann (in Abhangigkeit vom
Druckverlustanstieg an den Oberflachenfiltern 170) bei-
spielsweise einmal bis sechsmal pro 8-Stunden-Arbeits-
schicht, ungefahr alle ein bis 8 Stunden, erfolgen.
[0126] Die erforderlichen Druckluftimpulse werden
mittels einer Abpulseinheit 210, welche an dem Grund-
korper 174 des jeweiligen regenerierbaren Oberflachen-
filters 170 angeordnet ist, erzeugt, welche dazu in der
Lage ist, Druckluftimpulse an Druckluftrohre abzugeben,
welche innerhalb des jeweiligen Grundkérpers 174 ver-
laufen und von der Abpulseinheit 210 in die Innenraume
der Filterelemente 172 fiihren.

[0127] Von den Innenraumen der Filterelemente 172
gelangen die Druckluftimpulse durch die porésen Filtero-
berflachen in den AuRenraum der Filterelemente 172,
wobei die an den Filteroberflichen gebildete Sperr-
schicht aus Precoat-Material und dem daran abgeschie-
denen Nasslack-Overspray von den Filteroberflachen
abgeldst wird, so dass die Filteroberflachen in ihren ab-
gereinigten Ursprungszustand zurlickversetzt werden.
[0128] Der Druckluftvorrat in den Abpulseinheiten 210
wird Uber (nicht dargestellte) Druckluftzufihrleitungen
aus einem bauseitig vorhandenen Druckluftnetz erganzt.
[0129] Nach dem Abreinigen wird durch Zugabe von
Precoat-Material in den Abluftstrom 120 mittels der Pre-
coat-Zufuhreinrichtungen 144 eine neue Sperrschichtan
den Filteroberflachen erzeugt, wobei die Sperrschicht
aus 100 % nasslackfreiem Precoat-Material oder auch
aus nasslackbeladenem Precoat-Material bestehen
kann.

[0130] Das von den Filteroberflachen der regenerier-
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baren Oberflachenfilter 170 abgereinigte, nasslackhalti-
ge Material gelangt in Precoat-Aufnahmebehélter 212,
von denen mehrere im unteren Abschnitt 138 der Stro-
mungskammer 128 so angeordnet sind, dass ihre nach
oben gewandten Mindungsoéffnungen 214 im wesentli-
chen den gesamten horizontalen Querschnitt der Stré-
mungskammer 128 Uberdecken. Auf diese Weise ist ge-
wahrleistet, dass das gesamte von den Oberflachenfil-
tern 170 abgereinigte Material sowie das bereits vor Er-
reichen der Oberflachenfilter 170 aus dem Abluftstrom
120 abgetrennte Precoat- und Overspray-Material durch
die Mindungsé6ffnungen 214 in die Precoat-Aufnahme-
behalter 212 gelangt.

[0131] Jeder der Precoat-Aufnahmebehalter 212 um-
fasst ein Oberteil 216, welches sich nach unten hin trich-
terférmig verjiingt, sowie ein im wesentlichen quaderfor-
miges Unterteil 218.

[0132] Die trichterformig gegeneinander geneigten
Seitenwande des Oberteils 216 des Precoat-Aufnahme-
behalters 212 schlieRBen miteinander einen Trichterwin-
kel von ungefahr 50 ° bis ungefahr 70 ° ein.

[0133] Nahe der oberen Miindungséffnung 214 ist je-
des Oberteil 216 eines Precoat-Aufnahmebehalters 212
mit einer das Oberteil 216 querenden Druckluftlanze 220
versehen, mittels welcher das in dem Oberteil 216 des
Precoat-Aufnahmebehalters 212 befindliche Material mit
einem Druckluftpuls beaufschlagt und somit aufgewirbelt
werden kann.

[0134] Dasaufgewirbelte Material kann durch die Miin-
dungsoéffnung 214 nach oben gelangen und sich bei-
spielsweise an den Filteroberflachen der regenerierba-
ren Oberflachenfilter 170 oder an der vertikalen Trenn-
wand 142 absetzen, welche durch die Beschichtung mit
dem Precoat-Material vor dem Anhaften von Nasslack-
Overspray aus dem Abluftstrom 120 geschitzt wird.
[0135] Aus den Unterteilen 218 der Precoat-Aufnah-
mebehalter 212 kann das darin enthaltene Material, ein
Gemisch aus Precoat-Material und Nasslack-Overspray,
durch jeweils eine Absaugleitung 222, in welcher eine
Precoat-Absaugpumpe 223 angeordnet ist, in jeweils ei-
nen der Precoat-Vorlagebehalter 148 geférdert werden,
um von dort aus - wie vorstehend beschrieben - durch
die Precoat-Zufluihrleitung 146 einer erneuten Verwen-
dung als Precoat-Material zugefiihrt zu werden.

[0136] AuBer den Precoat-Vorlagebehaltern 148, aus
denen der Precoat-Zufiihrleitung 146 nasslackbelade-
nes Precoat-Material zugefiihrt wird, kann die Vorrich-
tung 126 auch weitere Precoat-Vorlagebehalter umfas-
sen, welche nicht mit den Precoat-Aufnahmebehaltern
212 verbunden sind, sondern mit nasslackfreiem Pre-
coat-Material befillt sind, um der Precoat-Zufiihrleitung
146 wahlweise nasslackfreies Precoat-Material zuzuflih-
ren.

[0137] Diese Zwischenprecoatierung der Oberfla-
chenfilter 170 und der vertikalen Trennwand 142 kann in
Zeitintervallen von beispielsweise ungefahr 15 Minuten
bis ungeféhr 1 Stunde durchgefihrt werden.

[0138] Um zu verhindern, dass wahrend dieser Zwi-
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schenprecoatierungsvorgange oder wahrend des Abrei-
nigungsvorgangs und der anschlieBenden Precoatie-
rung der Oberflachenfilter 170 Precoat-Material durch
die Engstelle 140 in den Applikationsbereich 108 oder
Nasslack-Overspray durch die Engstelle 140 zu den
Oberflachenfiltern 170 gelangt, wird die Engstelle 140
wahrend dieser Vorgange mittels zweier VerschlielRvor-
richtungen 224 geschlossen, von denen eine in den Fig.
5 bis 7 im Detail dargestellt ist.

[0139] Eine linke (in Fig. 1 geschlossene)
VerschlieRBvorrichtung 224a dient zum VerschlieRen ei-
nes linken Abschnitts 140a der Engstelle 140, welcher
einerseits durch den rechten Rand des linken Stré-
mungsleitelements 132a und andererseits durch den
oberen Rand der vertikalen Trennwand 142 begrenzt
wird.

[0140] Die rechte (in Fig. 1 gedffnete) Verschliel3vor-
richtung 224b dient zum VerschlieRen eines rechten Ab-
schnitts 140b der Engstelle 140, welcher einerseits vom
linken Rand des rechten Stromungsleitelements 132b
und andererseits von der Oberseite der vertikalen Trenn-
wand 142 begrenzt wird.

[0141] Jede der VerschlieRvorrichtungen 224 umfasst
jeweils ein VerschlieRelement 226 mit einer Tragstruktur
228 aus einem metallischen Material und einem an der
Tragstruktur 228 durch Klemmwirkung gehaltenen Filter-
element 230.

[0142] Wie am besten aus den Fig. 5und 6 zu ersehen
ist, umfasst die Tragstruktur 228 eine im wesentlichen
ebene Platte 232, welche mit einem Muster aus waben-
férmig angeordneten Luftdurchtrittséffnungen 234 ver-
sehen ist.

[0143] Die Platte 232 kann insbesondere aus einem
verzinkten Stahimaterial oder aus einem Edelstahimate-
rial gebildet sein.

[0144] Die Materialstarke der Platte 232 betragt bei-
spielsweise ungefahr 4 mm.

[0145] Die Ausdehnung der Luftdurchtrittséffnungen
234 in der Querrichtung 112 betragt beispielsweise un-
gefahr 40 mm. Die Ausdehnung der Luftdurchtrittsoff-
nungen 234 langs der Forderrichtung 106 betragt bei-
spielsweise ungefahr 80 mm.

[0146] Die im wesentlichen rechteckigen Luftdurch-
tritts6ffnungen 234 sind in mehreren, in der Querrichtung
112 aufeinanderfolgenden Reihen angeordnet, wobei
die Luftdurchtritts6ffnungen 234 einer Reihe gegeniiber
den Luftdurchtritts6ffnungen 234 der beiden benachbar-
ten Reihen versetzt angeordnet sind, beispielsweise un-
gefahr um die halbe Ausdehnung der Luftdurchtrittsoff-
nungen 234 langs der Forderrichtung 106 versetzt.
[0147] Die Luftdurchtrittséffnungen 234 in der Platte
232 sind durch dazwischenliegende Stege 236 vonein-
ander getrennt, welche sich in der Querrichtung 112 oder
in der Forderrichtung 106 erstrecken und jeweils eine
Breite von beispielsweise ungefahr 8 mm aufweisen.
[0148] An ihren seitlichen Randern ist die Platte 232
mit jeweils einem Randbereich 240 versehen, der nicht
mit Durchtritts6ffnungen versehenist und eine Breite von
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beispielsweise ungefahr 30 mm aufweist.

[0149] Auf der Platte 232 liegt ein Filterelement 230
auf, welches die Form einer Filtermatte aufweist und sich
auf den Stegen 236 der Platte 232 sowie auf den Rand-
bereichen 240 der Platte 232 abstutzt.

[0150] Das Filterelement 230 kann beispielsweise als
eine Matte aus Glasfasern ausgebildet sein, ist luftdurch-
lassig und weist eine Dicke von beispielsweise ungefahr
50 mm bis ungefahr 100 mm auf.

[0151] Das Flachengewicht des Filterelements 230
kann beispielsweise ungefahr 220 g/m2 bis ungefahr 350
g/m2 betragen.

[0152] Geeignete Filterelemente 230 werden bei-
spielsweise von der Firma Freudenberg Vliesstoffe KG,
69465 Weinheim, Deutschland unter der Bezeichnung
"Farbnebelabscheider Typ PS50" oder "Farbnebelab-
scheider Typ PS100" vertrieben.

[0153] Das luftdurchldssige Filterelement 230 und die
Platte 232 mit den Luftdurchtrittséffnungen 234 ermdg-
lichen zwar den Durchtritt von Luft durch das Verschlie-
Relement 226; dabei wird jedoch in der Luft mitgefihrtes
Precoat-Material oder darin mitgefiihrter Nasslack-Over-
spray von dem Filterelement 230 zuriickgehalten, so
dass weder Precoat-Material noch Nasslack-Overspray
durch das VerschlieRelement 226 hindurchgelangen
kénnen.

[0154] Umdas Filterelement230 durch Klemmwirkung
an der Tragstruktur 228 festzulegen, umfasst das Ver-
schlieelement 226 mehrere Klemmeinrichtungen 242,
die an gewinkelten Rahmenprofilen 244 angeordnet
sind, welche jeweils einen vertikalen Schenkel 246 und
einen die Platte 232 und das Filterelement 230 libergrei-
fenden horizontalen Schenkel 256 aufweisen und sich
langs der Rander der Platte 232 erstrecken.

[0155] Jede dieser Klemmeinrichtungen 242 umfasst
ein Winkelelement 248 mit einem horizontalen Schenkel
250 und einem vertikalen Schenkel 252, wobei der hori-
zontale Schenkel 250 an dem Randbereich 240 der Plat-
te 232 festgelegt und der vertikale Schenkel 252 mit ei-
nem (aus der Darstellung der Fig. 6 nicht ersichtlichen)
vertikalen Langloch versehen ist.

[0156] In dieses vertikale Langloch greifen mehrere,
beispielsweise zwei, Klemmschrauben 254 ein, welche
in Gewindel6cher an dem Rahmenprofil 244 eingedreht
sind, so dass das Rahmenprofil 244 relativ zu dem ver-
tikalen Schenkel 252 des Winkelelements 248 in verti-
kaler Richtung verschiebbar und in einer gewlinschten
Position durch Anziehen der Klemmschrauben 254 fest-
klemmbar ist.

[0157] Wird das Rahmenprofil 244 in einer unteren
Klemmposition relativ zu dem Winkelelement 248 fest-
geklemmt, so tibt der horizontale Schenkel 256 des Rah-
menprofils 244 einen Druck auf den Randbereich des
Filterelements 230 aus, so dass das Filterelement 230
zwischen dem Rahmenprofil 244 und der Platte 232 der
Tragstruktur 228 festgeklemmt ist.

[0158] Die Klemmung des Filterelements 230 an der
Tragstruktur 228 ist I6sbar, um das Filterelement 230
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nach einer gewissen Betriebszeit gegen ein neues Fil-
terelement 230 auszutauschen.

[0159] Mittels einerin Fig. 7 dargestellten Bewegungs-
einrichtung 258 ist das vorstehend beschriebene Ver-
schlieRelement 226 von einer Offenstellung, in welcher
das VerschlieRelement 226 unterhalb des Strémungslei-
telements 132 angeordnet ist (in Fig. 7 in gebrochener
Linie dargestellt) in eine SchlieRstellung bewegbar, in
welcher das VerschlieRelement 226 den ihm zugeord-
neten Abschnitt 140a der Engstelle 140 verschlief3t (in
Fig. 7 in durchgezogener Linie dargestellt).

[0160] Die Bewegungseinrichtung 258 umfasst einen
Elektromotor 260, welcher ein Antriebszahnrad 262 zu
einer Drehbewegung antreiben kann, sowie einen um
das Antriebszahnrad 262 und ein Umlenkzahnrad 264
(und gegebenenfalls weitere, nicht dargestellte Umlenk-
zahnrader) gelegten Zahnriemen 266. An dem oberen
Trum 280 des Zahnriemens 266 sind zwei in der Langs-
richtung des Zahnriemens voneinander beabstandete
Aufnahmeplatten 268 festgelegt, an denen von einem
Rahmenprofil 244 des VerschlieRelements 226 langs der
Forderrichtung 106 abstehende, im wesentlichen zylin-
drische Zapfen 270 um ihre horizontalen Achsen
schwenkbar gelagert sind.

[0161] Der Zahnriemen 266 folgt dem Verlauf einer
Flhrungsschiene 272, welche einen unteren Abschnitt
274, an welchem das VerschlieRelement 226 in der Of-
fenstellung seitlich gefiihrt ist, einen oberen Abschnitt
276, an welchem das VerschlieRelement 226 in der
Schlielstellung seitlich gefiihrt ist, und einen den oberen
Abschnitt 276 mit dem unteren Abschnitt 274 verbinden-
den, gegendie Horizontale geneigten Mittelabschnitt278
aufweist.

[0162] Wenn sich das Verschlielielement 226 in der
(in Fig. 7 in gebrochener Linie dargestellten) Offenstel-
lung befindet, so kann das VerschlieRelement 226 aus
dieser Offenstellung in die (in Fig. 7 in durchgezogener
Linie dargestellte) SchlieRstellung bewegt werden, in-
dem der Elektromotor 260 das Antriebszahnrad 262 im
Uhrzeigersinn dreht, so dass sich das obere Trum 280
des Zahnriemens 266 mit den daran festgelegten Auf-
nahmeplatten 268 nach rechts bewegt, wobei das Uber
die Zapfen 270 schwenkbaran den Aufnahmeplatten 268
gehaltene Verschlielelement 226 von den Aufnahme-
platten 268 mit nach rechts gezogen wird. Dabei ist das
VerschlieBelement 226 an der Fiihrungsschiene 272 ge-
fUhrt, so dass sich das VerschlieRelement 226 bei der
SchlieBbewegung den Mittelabschnitt 278 der Fiihrungs-
schiene 272 hinauf in den oberen Abschnitt 276 der Fiih-
rungsschiene 272 hineinbewegt, bis die Schlie3stellung
erreicht ist, in welcher das VerschlieRelement 226 den
Abschnitt 140a der Engstelle 140 vollstéandig tberdeckt
und dabei mit seinem hinteren Rand an dem vorderen
Rand des Stromungsleitelements 132 anliegt und mit sei-
nem vorderen Rand auf der Oberseite der vertikalen
Trennwand 142 aufliegt, so dass das VerschlieRelement
226 in der SchlieRstellung durch die vertikale Trennwand
142 nach unten hin abgestuitzt wird.
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[0163] Die metallische Tragstruktur 228, die Fiihrung
des VerschlieRelements 226 an der Fihrungsschiene
272 und die vertikale Trennwand 142 sind von einer sol-
chen mechanischen Festigkeit, dass das Verschliel3ele-
ment 226 in der SchlieRstellung von einer Bedienperson
begehbar ist, um beispielsweise Wartungs- oder Repa-
raturarbeiten an der Fordervorrichtung 104 auszufiihren.
[0164] Zu diesem Zweck betragt der Abstand zwi-
schen der Oberseite des VerschlieRelements 226 in der
SchlieBstellung einerseits und der Unterkante der von
der Fordervorrichtung 104 geférderten Fahrzeugkaros-
serien 102 von ungefahr 1,5 m bis ungefahr 2 m.
[0165] Aufgrund der Begehbarkeit des VerschlieRele-
ments 226 in der Schlie3stellung ist es nicht erforderlich,
die sonst Ublichen begehbaren Gitterroste vorzusehen,
welche den Applikationsbereich 108 der Lackierkabine
110 nach unten begrenzen.

[0166] Wie bereits ausgefiihrt, ist das VerschlieRele-
ment 226 in der Schlief3stellung von dem Abluftstrom 120
weiterhin durchstrombar; allerdings stellt das Verschlie-
Relement 226 einen deutlich gréReren Stromungswider-
stand dar als die unverschlossene Engstelle 140, wes-
halb der Volumenstrom durch das VerschlieRelement
226 deutlich kleiner ist als der Volumenstrom durch den
unverschlossenen Abschnitt 140a der Engstelle 140.
[0167] Ausdem unteren Abschnitt 138 der Strémungs-
kammer 128 stammendes Precoat-Material oder Nass-
lack-Overspray werden wahrend der SchlieRphase von
dem Filterelement 230 des VerschlieRelement 226 aus-
gefiltert und kénnen daher nicht in den Applikationsbe-
reich 108 gelangen.

[0168] Ausdem oberen Abschnitt 136 der Strémungs-
kammer 128 stammender Nasslack-Overspray wird
wahrend der Schlielphase von dem Filterelement 230
des VerschlieRelements 226 ausgefiltert und kann daher
nicht zu den Oberflachenfiltern 170 gelangen.

[0169] Wahrend der SchlieBphase kdnnen daher die
regenerierbaren Oberflachenfilter 170 abgereinigt wer-
den, ohne dass abgereinigtes Precoat-Material und ab-
gereinigter Nasslack-Overspray aus dem unteren Ab-
schnitt 138 der Strémungskammer 128 heraus nach
oben gelangen kénnen oder Nasslack-Overspray aus
dem oberen Abschnitt 136 der Stromungskammer 128
nach unten gelangen kann.

[0170] Ferner kann das Verschlielielement 226 auch
in die Schlief3stellung gebracht werden, wenn die Ober-
flachenfilter 170 und/oder die den unteren Abschnitt 138
der Stromungskammer 128 begrenzenden Wande mit-
tels der Precoat-Zufiihreinrichtungen 144 und/oder
durch Aufwirbeln von Precoat-Material aus den Precoat-
Aufnahmebehaltern 212 mittels der Druckluftlanzen 220
mit Precoat-Material beschichtet werden sollen. Auch
wahrend solcher Precoatierungsphasen kann kein Pre-
coat-Material durch das sich in der SchlieR3stellung be-
findliche VerschlieRelement 226 aus dem unteren Ab-
schnitt 138 der Strémungskammer 128 nach oben in den
Applikationsbereich 108 gelangen.

[0171] Nach Beendigung der Abreinigungsphase bzw.
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der Precoatierungsphase wird das VerschlieRelement
226 in die Offenstellung zurtickbewegt, indem das An-
triebszahnrad 262 durch den Elektromotor 260 im Ge-
genuhrzeigersinn angetrieben wird, wodurch das obere
Trum 280 des Zahnriemens 266 mit den daran festge-
legten Aufnahmeplatten 268 nach links bewegt wird und
somit das Verschlielelement 226 in die (in Fig. 7 in ge-
brochener Linie dargestellte) Offenstellung zuriickzieht.
[0172] Die beiden VerschlieRvorrichtungen 224 fiir
den linken Abschnitt 140a der Engstelle 140 und fir den
rechten Abschnitt 140b der Engstelle 140 kénnen gleich-
zeitig oder zeitlich gegeneinander versetzt betatigt wer-
den.

[0173] Im ersten Falle werden beide Abschnitte 140a,
140b der Engstelle 140 gleichzeitig verschlossen, um Ab-
reinigungs- oder Precoatierungsvorgange in den beiden
Teilabschnitten 138a, 138b des unteren Abschnitts 138
der Strémungskammer 128 zeitgleich durchzufiihren.
[0174] Im letzteren Falle werden die Abschnitte 140a,
140b der Engstelle 140 zu unterschiedlichen Zeitpunkten
verschlossen, um Abreinigungs- oder Precoatierungs-
vorgange in den beiden Teilabschnitten 138a, 138b des
unteren Abschnitts 138 der Strémungskammer 128 zeit-
lich versetzt zueinander durchzufihren.

[0175] Statt eines luftdurchlassigen VerschlieRele-
ments 226 mit einem Filterelement 230 kann auch ein
vollstdndig geschlossenes, luftundurchlassiges Ver-
schlielelement verwendet werden.

[0176] Ein solches luftundurchlassiges VerschlieRele-
ment kann beispielsweise eine vollstandig geschlossene
metallische Platte ohne Luftdurchtrittsé6ffnungen um-fas-
sen.

[0177] Indiesem Fallwird derjeweilige Abschnitt 140a,
140b der Engstelle 140 nicht vollstandig durch das Ver-
schlieRelement 226 geschlossen; vielmehr wird das
luftundurchlassige VerschlieRelement in diesem Fall in
eine Schlielstellung gebracht, in welcher es den jeweils
zu verschlieBenden Abschnitt 140a, 140b der Engstelle
140 nicht vollstandig Uberdeckt, sondern ein Spalt mit
einer Breite von beispielsweise ungefahr 500 mm bis un-
gefahr 700 mm fiir den Durchtritt des Abluftstroms 120
durch die Engstelle 140 offenbleibt.

[0178] Aufgrund der Verengung der Engstelle wird
auch in diesem Fall durch das teilweise Verschlielen
des Abschnitts 140a bzw. 140b der Engstelle 140 die
Menge des durch die Engstelle 140 nach oben gelan-
genden Precoat-Materials sowie die Menge des durch
die Engstelle 140 nach unten gelangenden Nasslack-
Oversprays deutlich reduziert.

[0179] Die SchlieRzeit der VerschlieBvorrichtungen
224 betragt beispielsweise ungefahr 2 Minuten bis un-
gefahr 6 Minuten bei einem Abreinigungs- und Neupre-
coatierungsvorgang und beispielsweise ungefahr 1 Mi-
nute bis ungefahr 2 Minuten bei einem Zwischenprecoa-
tiervorgang.

Einein Fig. 11 dargestellte zweite Ausfiihrungsform einer
Anlage 100 zum Lackieren von Fahrzeugkarosserien
102 unterscheidet sich von der vorstehend beschriebe-
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nen ersten Ausfiihrungsform lediglich dadurch, dass die
Abluftleitung 192, Giber welche Abluft aus dem Umluft-
kreislauf 118 entnommen und an die Umgebung abge-
geben wird, nicht von der stromabwarts von dem Umluft-
gebladse 182 angeordneten Zufiihrleitung 186, sondern
von der stromaufwarts von dem Umluftgeblase 182 an-
geordneten Abluftsammelleitung 180 abzweigt.

[0180] AuBerdemistbeidieserAusfiihrungsforminder
Abluftleitung 192 statt einer Abluftklappe 194 ein Abluft-
geblase 282 vorgesehen.

[0181] Diese Ausgestaltung bietet den Vorteil, dass
mittels der Zuluftanlage 196 und des Abluftgeblases 282
auch dann eine vertikal von oben nach unten gerichtete
Luftstrdomung durch den Applikationsbereich 108 und die
Stromungskammer 128 aufrechterhalten werden kann,
wenn das Umluftgeblase 182 ausfallen sollte. Durch die
Aufrechterhaltung einer solchen vertikalen Luftstromung
durch den Applikationsbereich 108 wird vermieden, dass
Partikel aus der Stromungskammer 128 in den Applika-
tionsbereich 108 aufsteigen und die dort befindlichen
Fahrzeugkarosserien 102 verunreinigen.

[0182] Im Ubrigen stimmt die in Fig. 11 dargestellte
zweite Ausflihrungsform hinsichtlich Aufbau und Funkti-
on mit der in den Fig. 1 bis 10 dargestellten ersten Aus-
fuhrungsform Uberein, auf deren vorstehende Beschrei-
bung insoweit Bezug genommen wird.

[0183] Eine in Fig. 12 dargestellte dritte Ausfiihrungs-
form einer Anlage 100 zum Lackieren von Fahrzeugka-
rosserien 102 unterscheidet sich von der vorstehend be-
schriebenen ersten Ausfiihrungsform dadurch, dass die
Luftschleiererzeugungsvorrichtungen 200 nicht mit von
der Zuluftanlage 196 kommender Frischluft gespeist
werden, sondern statt dessen mit gereinigter Abluft, wel-
che aus dem Umluftkreislauf 118 abgezweigt wird.
[0184] Zu diesem Zweck sind die Luftschleiererzeu-
gungsvorrichtungen 200 Uber jeweils eine Abzweiglei-
tung 284 mit der Zuflihrleitung 186 verbunden, welche
von dem Umluftgeblase 182 und dem nachgeschalteten
Kuhlregister 184 zu der Luftkammer 188 iber dem Ap-
plikationsbereich 108 fiihrt.

[0185] In den Abzweigleitungen 284 sind Steuerklap-
pen 286 angeordnet, und in der Zufiihrleitung 186 ist
stromabwarts von den Abzweigungen der Abzweiglei-
tungen 284 ebenfalls eine Steuerklappe 288 angeordnet,
so dass der Umluftstrom je nach Bedarf zwischen den
Luftschleiererzeugungsvorrichtungen 200 einerseits und
dem die Luftkammer 188 und dem Applikationsbereich
108 durchsetzenden Luftstrom aufgeteilt werden kann.
[0186] Vorzugsweise werden die Steuerklappen 286,
288 so eingestellt, dass die pro Zeiteinheit durch die Luft-
schleiererzeugungsvorrichtungen 200 gelangende Luft-
menge von ungefahr 5 % bis ungefahr 15 % der durch
den Applikationsbereich 108 gelangenden Luftmenge
betragt.

[0187] Die uber die Abluftleitung 192 mit der Abluft-
klappe 194 aus dem Umluftkreislauf 118 entnommene
Abluftmenge wird bei dieser Ausfiihrungsform dadurch
ersetzt, dass dem Umluftkreislauf 118 von der Zuluftan-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12

lage 196 kommende Frischluft Gber eine Zuluftleitung
290 zugeflhrt wird, welche stromabwarts von der Steu-
erklappe 288 in die Zufiihrleitung 186 miindet.

[0188] Diese Ausfihrungsform kommt ohne ein zu-
satzliches Abluftgeblase aus.

[0189] Im Ubrigen stimmtdiein Fig. 12 dargestellte drit-
te Ausfiihrungsform hinsichtlich Aufbau und Funktion mit
derinden Fig. 1 bis 10 dargestellten ersten Ausflihrungs-
form Uberein, auf deren vorstehende Beschreibung in-
soweit Bezug genommen wird.

[0190] Eine in Fig. 13 dargestellte vierte Ausfihrungs-
form einer Anlage 100 zum Lackieren von Fahrzeugka-
rosserien 102 unterscheidet sich von der vorstehend be-
schriebenen dritten Ausfiihrungsform dadurch, dass die
Abluftleitung 192, Gber welche Abluft aus dem Umluft-
kreislauf 118 in die Umgebung abgegeben wird, statt mit
einer Abluftklappe 194 mit einem Abluftgeblase 282 ver-
sehen ist.

[0191] Hierdurch ist es mdglich, eine vertikal nach un-
ten gerichtete Luftstromung durch den Applikationsbe-
reich 108 mittels der Zuluftanlage 196 und des Abluftge-
blases 282 auch dann aufrechtzuerhalten, wenn das Um-
luftgeblase 182 ausfallen sollte. Durch diesen Notfallbe-
trieb ist es moglich, das Aufsteigen von Partikeln, insbe-
sondere von Precoat-Material und Nasslack-Overspray,
aus der Stromungskammer 128 in den Applikationsbe-
reich 108 auch bei Ausfall des Umluftgeblases 182 zu
vermeiden.

[0192] Im Ubrigen stimmt die in Fig. 13 dargestellte
vierte Ausfliihrungsform hinsichtlich Aufbau und Funktion
mit der in Fig. 12 dargestellten dritten Ausfiihrungsform
Uberein, auf deren vorstehende Beschreibung insoweit
Bezug genommen wird.

[0193] Eine in den Fig. 14 bis 17 dargestellte fiinfte
Ausfihrungsform einer Anlage 100 zum Lackieren von
Fahrzeugkarosserien 102 unterscheidet sich von der
vorstehend beschriebenen ersten Ausfihrungsform da-
durch, dass der Abluftstrom 120 nach dem Durchtritt
durch die Engstelle 140 nicht direkt zu den regenerier-
baren Oberflachenfiltern 170 der Abtrennvorrichtungen
168 gelangen kann, sondern die Filterelemente 172 der
Oberflachenfilter 170 durch eine Abdeckung 292 gegen
einen direkten Zutritt des Abluftstroms 120 geschitzt
sind.

[0194] Bei dieser Ausflihrungsform muss der Abluft-
strom 120 erst langs einer vertikalen Seitenwand 294
einer solchen Abdeckung 292 nach unten strémen, um
anschlieBend in im wesentlichen horizontaler Richtung
durch einen verengten Bereich 296 zwischen dem unte-
ren Rand der Abdeckung 292 und dem oberen Rand der
Precoat-Aufnahmebehélter 212 hindurch zu den Filtere-
lementen 172 der regenerierbaren Oberflachenfilter 170
gelangen zu kénnen.

[0195] An der den Filterelementen 172 zugewandten
Innenseite des unteren Randes jedes Abdeckung 292 ist
jeweils eine zusatzliche untere Precoat-Zufiihreinrich-
tung 298 angeordnet, welche dazu dient, die Filterele-
mente 172 miteiner Schutzschicht aus dem Precoat-Ma-
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terial zu versehen.

[0196] Die indie Stromungsleitelemente 132 integrier-
ten Precoat-Zuflihreinrichtungen 144 dienen bei dieser
Ausfiihrungsform lediglich dazu, die seitlichen Begren-
zungswande des unteren Abschnitts 138 der Stromungs-
kammer 128 mit Precoat-Material zu beschichten, um
diese Flachen vor dem Anhaften von Nasslack-Over-
spray aus dem Abluftstrom 120 zu schiitzen.

[0197] Eine horizontale Deckenwand 300 jeder Abde-
ckung 292 ist jeweils unterhalb des zugeordneten Stro-
mungsleitelements 132 und des in der Offenstellung be-
findlichen VerschlieRelements 226 sowie oberhalb des
jeweils zugeordneten Filterelements 172 angeordnet,
um einen direkten Zutritt des Abluftstroms 120 von oben
zu den Filterelemente 172 zu verhindern.

[0198] Der verengte Bereich 296 zwischen der Abde-
ckung 292 einerseits und den Miindungséffnungen 214
der Precoat-Aufnahmebehalter 212 andererseits weist
eine vertikale Ausdehnung im Bereich von ungefahr 150
mm bis ungefahr 200 mm auf.

[0199] Die mittlere Stromungsgeschwindigkeit des Ab-
luftstroms 120 durch den verengten Bereich 296 liegt im
Bereich von bis zu ungefahr 10 m/s.

[0200] Durch diese hohe Strémungsgeschwindigkeit
kann praktisch kein Precoat-Material entgegen der
Hauptstromungsrichtung des Abluftstroms 120 aus dem
Innenraum der Abdeckung 292 heraus nach oben gelan-
gen. In dem von der Abdeckung 292 umschlossenen In-
nenraum kann daher in kurzen Zeitintervallen (etwa alle
5 Minuten) eine Abreinigung und Neuprecoatierung von
Oberflachenfiltern 170 mittels der unteren Precoat-Zu-
fuhreinrichtungen 298 durchgeflihrt werden, ohne dass
hierfur die Engstelle 140 mittels der Verschliel3einrich-
tungen 224 geschlossen werden muss.

[0201] Wenn ein Oberflachenfiltermodul beispielswei-
se zehn Filterelemente umfasst und alle 5 Minuten eines
der Filterelemente abgereinigt wird, wird also jedes Fil-
terelement ungefahr alle 50 Minuten einmal abgereinigt.
[0202] Durch die Abdeckungen 292 sind die Filterele-
mente 172 bei dieser flinften Ausfiihrungsform ferner be-
sonders gut gegen ein Verkleben mit Nasslack-Over-
spray geschiitzt.

[0203] Bei dieser Ausfiihrungsform werden die Ab-
schnitte 140a, 140b der Engstelle 140 (synchron oder
zeitversetzt) nur geschlossen, um im unteren Abschnitt
138 der Stromungskammer 128 Precoatierungsvorgan-
ge der seitlichen Begrenzungswande des unteren Ab-
schnitts 138 der Stromungskammer 128 mittels der obe-
ren Precoat-Zufuhreinrichtungen 144 und/oder durch
Aufwirbelung von Precoat-Material aus den Precoat-Auf-
nahmebehaltern 212 mittels der Druckluftlanzen 220
durchzufihren, ohne dass wahrend dieser Vorgange
Precoat-Material aus dem unteren Abschnitt 138 der
Stromungskammer 128 in den Applikationsbereich 108
oder Nasslack-Overspray aus dem Applikationsbereich
108 in den unteren Abschnitt 138 der Stromungskammer
128 gelangen kann.

[0204] Im Ubrigen stimmt die in den Fig. 14 bis 17 dar-
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gestellte funfte Ausfihrungsform hinsichtlich Aufbau und
Funktion mit der in den Fig. 1 bis 10 dargestellten ersten
Ausfihrungsform uberein, auf deren vorstehende Be-
schreibung insoweit Bezug genommen wird.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Abtrennen von Nasslack-Over-
spray aus einem Overspray-Partikel enthaltenden
Abluftstrom (120), wobei die Overspray-Partikel in
einem Applikationsbereich (108) einer Lackieranla-
ge (100) in den Abluftstrom (120) gelangen,
wobei die Vorrichtung (126) mindestens eine Ab-
trennvorrichtung (168) zum Abtrennen des Over-
sprays aus zumindest einem Teil des Abluftstroms
(120) umfasst,
wobei die Vorrichtung (126) eine unterhalb des Ap-
plikationsbereichs (108) angeordnete Strdmungs-
kammer (128) umfasst, die durch mindestens ein
Stromungsleitelement (132) in mehrere Abschnitte
(136, 138) unterteilt ist, wobei in einem der Abschnit-
te (138) mindestens eine Abtrennvorrichtung (168)
vorgesehen ist, und
wobei die Vorrichtung (126) mindestens eine Luft-
schleiererzeugungsvorrichtung (200) zum Erzeugen
eines Luftschleiers an einer den Strdomungsweg des
Abluftstroms (120) begrenzenden Wandflache, die
an dem mindestens einen Stromungsleitelement
(132) angeordnet ist, umfasst,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung (126) mindestens eine Ver-
schlielvorrichtung (224) umfasst, mittels welcher
der Strémungsweg des Abluftstroms (120) von dem
Applikationsbereich (108) zu der Abtrennvorrichtung
(168) zeitweise zumindest teilweise verschlieBbar
ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass dem Abluftstrom (120) Uber eine
oder mehrere Luftschleiererzeugungsvorrichtungen
(200) eine Luftmenge zugegeben wird, welche von
ungefahr 10 % bis ungefahr 30 % der aus dem Ap-
plikationsbereich (108) stammenden Abluftmenge
entspricht.

3. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Uber die Luft-
schleiererzeugungsvorrichtung (200) zugefihrte
Luft gekihlt ist.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass (iber die Luftschlei-
ererzeugungsvorrichtung (200) Frischluft zugefihrt
wird.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass (iber die Luftschlei-
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ererzeugungsvorrichtung (200) gereinigte Abluft zu-
gefuhrt wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die durch den Luft-
schleier geschitzte Wandflache im Wesentlichen
horizontal ausgerichtet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die durch den Luft-
schleier geschutzte Wandflache eine Strdomungsleit-
flache ist, welche eine Engstelle (140) im Stro-
mungsweg des Abluftstroms (120) von dem Appli-
kationsbereich (108) zu der Abtrennvorrichtung
(168) seitlich begrenzt.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die mittlere Stromungsrichtung des
Luftschleiers zu der Engstelle (140) hin gerichtet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 oder 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Engstelle (140)
mittels einer VerschlieRBvorrichtung (224) zumindest
teilweise verschlieBbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die VerschlieRvor-
richtung (224) mindestens ein VerschlieBelement
(226) und eine Bewegungseinrichtung (258), mittels
welcher das VerschlieRelement (226) in den Stro-
mungsweg des Abluftstroms (120) hinein in eine
SchlieRstellung und aus dem Strdmungsweg des
Abluftstroms (120) heraus in eine Offenstellung be-
wegbar ist, umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das VerschlieBelement (226)im We-
sentlichen luftundurchlassig ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das VerschlieRelement (226) eine
Blechplatte umfasst.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, dass das VerschlieRRe-
lement (226) in eine SchlieBstellung bringbar ist, in
der es héchstens ungefahr 80 % des von dem Ab-
luftstrom bei in der Offenstellung befindlichem Ver-
schlielelement (226) durchstromten Querschnitts
Uberdeckt.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das VerschlieRelement (226) ein
luftdurchlassiges Filterelement (230) umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das VerschlieRelement (226) eine
Tragstruktur (228) umfasst, an welcher das Filtere-
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17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24.

25.

26
lement (230) gehalten ist.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Filterelement (230) mittels einer
Klemmeinrichtung (242) an der Tragstruktur (228)
gehalten ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 oder 16,
dadurch gekennzeichnet, dass die Tragstruktur
(228) wabenférmig angeordnete Luftdurchtrittsoff-
nungen (234) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dass die Tragstruktur
(228) aus einem metallischen Material gebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dass die Bewegungs-
einrichtung (258) mindestens eine Fiihrungsschiene
(272) zum Fuhren des VerschlieRelements (226)
umfasst.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass die Bewegungs-
einrichtung (258) einen elektrischen, hydraulischen
oder pneumatischen Antrieb (260) fiir das Verschlie-
Relement (226) umfasst.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, dass die Bewegungs-
einrichtung (258) ein umlaufendes Forderelement,
insbesondere eine Kette oder einen Zahnriemen
(266), umfasst.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 21,
dadurch gekennzeichnet, dass das in der Ver-
schlie3stellung befindliche VerschlieRelement (226)
durch eine Bedienperson begehbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zu lackierenden Gegenstande
(102) mittels einer Foérdervorrichtung (104) durch
den Applikationsbereich (108) geférdert werden und
dass der vertikale Abstand zwischen der Oberseite
des in der SchlieRstellung befindlichen
VerschlieRelements (226) und der Unterseite der zu
lackierenden Gegenstande (102) héchstens unge-
fahr 2 m betragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 23,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung
(126) ein Stitzelement (142) umfasst, an welchem
sich das VerschlieRelement (226) in der Schlief3stel-
lung abstutzt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 24,
dadurch gekennzeichnet, dass das VerschlieRRe-
lement (226) in der Offenstellung unterhalb eines
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Stréomungsleitelements (132) der Vorrichtung (126)
angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 25, da-
durch gekennzeichnet, dass die Abtrennvorrich-
tung (168) mindestens ein regenerierbares Oberfla-
chenfilter (170) umfasst.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 26, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (126)
mindestens eine Precoat-Zufiihreinrichtung (144,
298) umfasst, welche ein Precoat-Material stromab-
warts von der VerschlieBvorrichtung (224) in den Ab-
luftstrom (120) abgibt.

Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Abgabe des Precoat-Materials
in den Abluftstrom (120) dann erfolgt, wenn die Ver-
schlieBvorrichtung (224) den Strdmungsweg des
Abluftstroms (120) zumindest teilweise verschlief3t.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 28, da-
durch gekennzeichnet, dass der Strdmungsweg
des Abluftstroms (120) von der Verschliel3vorrich-
tung (224) zu der Abtrennvorrichtung (168) mindes-
tens einen verengten Bereich (296) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 29, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die mittlere Stromungsrichtung des
Abluftstroms (120) beim Passieren des verengten
Bereichs (296) im Wesentlichen horizontal ausge-
richtet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 29 oder 30,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung
(126) mindestens eine Precoat-Zufiihreinrichtung
(298) umfasst, weiche ein Precoat-Material strom-
abwarts von dem verengten Bereich (296) in den
Abluftstrom (120) abgibt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 31, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (126)
mindestens einen Aufnahmebehalter (212) fiir ge-
brauchtes Precoat-Material umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 32, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Aufnahmebehalter (212) unter-
halb der Abtrennvorrichtung (168) und/oder unter-
halb der VerschlieRvorrichtung (224) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 32 oder 33,
dadurch gekennzeichnet, dass der Aufnahmebe-
halter (212) Giber eine Precoat-Abfiihrleitung (222)
miteinem Precoat-Vorlagebehalter (148) verbunden
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 34, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens ein Pre-
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coat-Vorlagebehalter (148) mit mindestens einer
Precoat-Zufiihreinrichtung (144, 298) verbunden ist,
welche ein Precoat-Material in den Abluftstrom (120)
abgibt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 32 bis 35,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung
(126) mindestens eine Druckluftdiise (220) umfasst,
mittels welcher in dem Aufnahmebehalter (212) be-
findliches Precoat-Material aus dem Aufnahmebe-
halter (212) in den Strémungsweg des Abluftstroms
(120) beférdert werden kann.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 36, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (126)
einen Umluftkreislauf (118) aufweist, in welchem der
Abluftstrom (120), aus dem der Nasslack-Overspray
abgetrennt worden ist, zumindest teilweise erneut
dem Applikationsbereich (108) zugefihrt wird.

Anlage zum Lackieren von Gegenstanden, insbe-
sondere von Fahrzeugkarosserien (102), umfas-
send mindestens eine Lackierkabine (110) und min-
destens eine Vorrichtung (126) zum Abtrennen von
Nasslack-Overspray aus einem Overspray-Partikel
enthaltenden Abluftstrom (120) nach einem der An-
spriche 1 bis 37.

Verfahren zum Abtrennen von Nasslack-Overspray
aus einem Overspray-Partikel enthaltenden Abluft-
strom (120), wobei die Overspray-Partikel in einem
Applikationsbereich (108) einer Lackieranlage (100)
in den Abluftstrom (120) gelangen, umfassend fol-
gende Verfahrensschritte:

- Abtrennen des Oversprays aus zumindest ei-
nem Teil des Abluftstroms (120) mittels einer
Abtrennvorrichtung (168), die in einem Ab-
schnitt (138) einer unterhalb des Applikations-
bereichs (108) angeordneten Strémungskam-
mer (128), welche durch mindestens ein Stro-
mungsleitelement (132) in mehrere Abschnitte
(136, 138) unterteilt ist, angeordnet ist;

- Erzeugen eines Luftschleiers an einer den
Stromungsweg des Abluftstroms (120) be-
grenzenden Wandflache, die an dem mindes-
tens einen Stromungsleitelement (132) ange-
ordnet ist;

- zeitweises, zumindest teilweises Verschlielen
des Stromungswegs des Abluftstroms (120) von
dem Applikationsbereich (108) zu der Abtrenn-
vorrichtung (168) mittels mindestens einer Ver-
schlielvorrichtung (224).

Claims

1.

Device for separating wet paint overspray from an
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exhaustair flow (120) containing overspray particles,
wherein the overspray particles pass into the ex-
haust air flow (120) in an application region (108) of
a painting installation (100),

wherein the device (126) comprises at least one sep-
aration device (168) for separating the overspray
from at least a portion of the exhaust air flow (120),
wherein the device (126) comprises a flow chamber
(128), which is arranged below the application region
(108) and is divided into a plurality of sections (136,
138) by atleast one flow guide element (132), where-
in at least one separation device (168) is provided
in one of the sections (138), and

wherein the device (126) comprises at least one air
curtain generation device (200) for generating an air
curtain on a wall surface, which delimits the flow path
of the exhaust air flow (120) and is arranged on the
at least one flow guide element (132),
characterized in that

the device (126) comprises at least one closing de-
vice (224), by means of which the flow path of the
exhaust air flow (120) from the application region
(108) to the separation device (168) is intermittently
at least partially closable.

Device according to claim 1, characterised in that
an amount of air corresponding to approximately
10% to approximately 30% of the amount of exhaust
air originating from the application region (108) is
added to the exhaust air flow (120) by means of one
or more air curtain generation devices (200).

Device according to either one of claims 1 or 2, char-
acterised in that the air supplied by means of the
air curtain generation device (200) is cooled.

Device according to any one of claims 1 to 3, char-
acterised in that fresh air is supplied by means of
the air curtain generation device (200).

Device according to any one of claims 1 to 4, char-
acterised in that purified exhaust air is supplied by
means of the air curtain generation device (200).

Device according to any one of claims 1 to 5, char-
acterised in that the wall surface protected by the
air curtain is oriented substantially horizontally.

Device according to any one of claims 1 to 6, char-
acterised in that the wall surface protected by the
air curtain is a flow guide surface, which laterally de-
limits a constriction (140) in the flow path of the ex-
haust air flow (120) from the application region (108)
to the separation device (168).

Device according to claim 7, characterised in that
the mean flow direction of the air curtain is directed
towards the constriction (140).
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Device according to either one of claims 7 or 8, char-
acterised in that the constriction (140) is at least
partially closable by means of a closing device (224).

Device according to any one of claims 1 to 9, char-
acterised in that the closing device (224) comprises
at least one closing element (226) and a movement
device (258), by means of which the closing element
(226) is movable into the flow path of the exhaust air
flow (120) into a closing position and out of the flow
path of the exhaust air flow (120) into an open posi-
tion.

Device according to claim 10, characterised in that
the closing element (226) is configured to be sub-
stantially airtight.

Device according to claim 11, characterised in that
the closing element (226) comprises a sheet metal
plate.

Device according to either one of claims 11 or 12,
characterised in that the closing element (226) is
movable into a closing position, in which it covers
approximately 80% at most of the cross-section
passed through by the exhaust air flow when the
closing element (226) is located in the open position.

Device according to claim 10, characterised in that
the closing element (226) comprises an air-perme-
able filter element (230).

Device according to claim 14, characterised in that
the closing element (226) comprises a support struc-
ture (228), on which the filter element (230) is held.

Device according to claim 15, characterised in that
the filter element (230) is held on the support struc-
ture (228) by means of a clamping arrangement
(242).

Device according to either one of claims 15 or 16,
characterised in that the support structure (228)
has air passages (234) arranged in a honeycomb
shape.

Device according toany one of claims 15to 17, char-
acterised in that the support structure (228) is
formed from a metal material.

Device according to any one of claims 10 to 18, char-
acterised in that the movement device (258) com-
prises at least one guide rail (272) for guiding the
closing element (226).

Device according to any one of claims 10to 19, char-
acterised in that the movement device (258) com-
prises an electrical, hydraulic or pneumatic drive



21.

22,

23.

24,

25.

26.

27.

28.

29.

30.

31.

31 EP 1 931 480 B2

(260) for the closing element (226).

Device according to any one of claims 10 to 20, char-
acterised in that the movement device (258) com-
prises a circulating transport element, in particular a
chain or a toothed belt (266).

Device according to any one of claims 10 to 21, char-
acterised in that the closing element (226) located
in the closing position is walkable by an operator.

Device according to claim 22, characterised in that
the objects (102) to be painted are transported
through the application region (108) by means of a
transport device (104) and that the vertical spacing
between the upper side of the closing element (226)
located in the closing position and the underside of
the objects (102) to be painted amounts to approxi-
mately 2m at most.

Device according to any one of claims 10 to 23, char-
acterised in that the device (126) comprises a sup-
port element (142), against which the closing ele-
ment (226) is supported in the closing position.

Device according to any one of claims 10 to 24, char-
acterised in that in the open position the closing
element (226) is arranged below a flow guide ele-
ment (132) of the device (126).

Device according to any one of claims 1 to 25, char-
acterised in that the separation device (168) com-
prises at least one regenerable surface filter (170).

Device according to any one of claims 1 to 26, char-
acterised in that the device (126) comprises atleast
one precoat feed device (144, 298), which discharg-
es a precoat material downstream of the closing de-
vice (224) into the exhaust air flow (120).

Device according to claim 27, characterised in that
the discharge of the precoat material into the exhaust
air flow (120) occurs when the closing device (224)
at least partially closes the flow path of the exhaust
air flow (120).

Device according to any one of claims 1 to 28, char-
acterised in that the flow path of the exhaust air
flow (120) from the closing device (224) to the sep-
aration device (168) has at least one constricted re-
gion (296).

Device according to claim 29, characterised in that
the mean flow direction of the exhaust air flow (120)
when passing through the constricted region (296)
is oriented substantially horizontally.

Device according to either one of claims 29 or 30,
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characterised in that the device (126) comprises
at least one precoat supply device (298), which dis-
charges a precoat material downstream of the con-
stricted region (298) into the exhaust air flow (120).

Device according to any one of claims 1 to 31, char-
acterised in that the device (126) comprises at least
one receiving container (212) for used precoat ma-
terial.

Device according to claim 32, characterised in that
the receiving container (212) is arranged below the
separation device (168) and/or below the closing de-
vice (224).

Device according to either one of claims 32 or 33,
characterised in that the receiving container (212)
is connected to a precoat storage container (148) by
means of a precoat removal pipe (222).

Device according to any one of claims 1 to 34, char-
acterised in that at least one precoat storage con-
tainer (148) is connected to atleast one precoat sup-
ply device (144, 298), which discharges a precoat
material into the exhaust air flow (120).

Device according to any one of claims 32 to 35, char-
acterised in that the device (126) comprises at least
one compressed air nozzle (220), by means of which
precoat material located in the receiving container
(212) can be transported out of the receiving con-
tainer (212) into the flow path of the exhaust air flow
(120).

Device according to any one of claims 1 to 36, char-
acterised in that the device (126) has an air recir-
culation circuit (118), in which the exhaust air flow
(120), from which the wet paint overspray has been
separated, is fed back at least partially to the appli-
cation region (108).

Installation for painting objects, in particular vehicle
bodies (102), comprising at least one painting booth
(110) and at least one device (126) for separating
wet paint overspray from an exhaust air flow (120)
containing overspray particles according to any one
of claims 1 to 37.

Method for separating wet paint overspray from an
exhaustair flow (120) containing overspray particles,
wherein the overspray particles pass into the ex-
haust air flow (120) in an application region (108) of
a painting installation (100), comprising the following
method steps:

- separating the overspray from atleast a portion
of the exhaust air flow (120) by means of a sep-
aration device (168) arranged in a section (138)
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of a flow chamber (128), which is arranged be-
low the application region (108) and is divided
into multiple sections (136, 138) by at least one
flow guide element (132);

- generating an air curtain on a wall surface,
which delimits the flow path of the exhaust air
flow (120) and is arranged on the at least one
flow guide element (132);

- intermittently at least partially closing the flow
path of the exhaust air flow (120) from the ap-
plication region (108) to the separation device
(168) by means of at least one closing device
(224).

Revendications

Systeme de séparation de I'excédent de peinture li-
quide d’'un courant d’air d’évacuation (120) conte-
nant des particules d’excédent de peinture, lesdites
particules d’excédent de peinture parvenant dans le
courantd’air d’évacuation (120) dans une zone d’ap-
plication (108) d’'une installation de peinture (100),
ledit systéeme (126) comprenant au moins un dispo-
sitif de séparation (168) destiné a séparer I'excédent
de peinture d’au moins une partie du courant d’air
d’évacuation (120),

le dispositif (126) comprenant une chambre d'écou-
lement (128) disposée en dessous de la zone d’ap-
plication (108), laquelle est subdivisée en plusieurs
sections (136, 138) par au moins un élément de gui-
dage d’écoulement (132), au moins un dispositif de
séparation (168) étant prévu dans une des sections
(138), et

ledit systéeme (126) comprenant au moins un dispo-
sitif de génération d’un rideau d’air (200) destiné a
générer un rideau d’air sur une surface de paroi dé-
limitant le chemin d’écoulement du courant d’air
d’évacuation (120), laquelle est disposée contre le
au moins un élément de guidage d’écoulement
(132),

caractérisé en ce que ledit systéeme (126) com-
prend au moins un dispositif de fermeture (224) au
moyen duquel le chemin d’écoulement du courant
d’air d’évacuation (120) de la zone d’application
(108) au dispositif de séparation (168) est au moins
partiellement obturable temporairement.

Systeme selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu’un débit d’air est ajouté au courant d’air d’éva-
cuation (120) par un ou plusieurs dispositifs de gé-
nération de rideau d’air (200), lequel correspondant
a depuis environ 10 % a environ 30 % du débit d’air
d’évacuation provenant de la zone d’application
(108).

Systeme selon larevendication 1 ou la revendication
2, caractérisé en ce que I'air amené par le dispositif
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10.

1.

12.

13.

34
de génération de rideau d’air (200) est refroidi.

Systeme selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que de l'air frais est amené par le
dispositif de génération de rideau d’air (200).

Systeme selon I'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que de I'air d’échappement purifié
est amené par le dispositif de génération de rideau
d’air (200).

Systeme selon I'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce que la surface de paroi protégée
par le rideau d’air est sensiblement horizontale.

Systeme selon I'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que la surface de paroi protégée
parle rideau d’air estune surface de guidage d’écou-
lement qui délimite latéralement un resserrement
(140) sur le chemin d’écoulement du courant d’air
d’évacuation (120) de la zone d’application (108) au
dispositif de séparation (168).

Systeme selon la revendication 7, caractérisé en
ce que la direction centrale d’écoulement va du ri-
deau d’air au resserrement (140).

Systeme selon la revendication 7 ou la revendication
8, caractérisé en ce que le resserrement (140) est
obturable au moins partiellement au moyen d’un dis-
positif de fermeture (224).

Systeme selon I'une des revendications 1 a 9, ca-
ractérisé en ce que le dispositif de fermeture (224)
comprend au moins un élément d’obturation (226)
et un dispositif de déplacement (258) au moyen du-
quel I'élément d’obturation (226) est déplagable vers
une position de fermeture sur le chemin d’écoule-
ment du courant d’air d’évacuation (120), et vers une
position d’ouverture en dehors du chemin d’écoule-
ment du courant d’air d’évacuation (120).

Systeme selon la revendication 10, caractérisé en
ce que I'élément d’obturation (226) est prévu essen-
tiellement étanche a l'air.

Systeme selon la revendication 11, caractérisé en
ce que |'élément d’obturation (226) comporte une
plaque de tdle.

Systeme selon la revendication 11 ou la revendica-
tion 12, caractérisé en ce que I'élémentd’obturation
(226) peut étre amené dans une position de ferme-
ture ou il recouvre au maximum 80 % environ de la
section traversée par le courant d’air d’évacuation
lorsque I'élément d’obturation (226) se trouve en po-
sition d’ouverture.



14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24,

35

Systeme selon la revendication 10, caractérisé en
ce que I'élémentd’obturation (226) comporte un élé-
ment de filtre (230) perméable a I'air.

Systeme selon la revendication 14, caractérisé en
ce que I'élément d’obturation (226) comporte une
structure de support (228) contre laquelle est main-
tenu I'élément de filtre (230).

Systeme selon la revendication 15, caractérisé en
ce que I'élément de filtre (230) est maintenu contre
la structure de support (228) au moyen d’un dispositif
de serrage (242).

Systeme selon la revendication 15 ou la revendica-
tion 16, caractérisé en ce que la structure de sup-
port (228) comporte des ouvertures de passage d’air
(234) en forme d’alvéoles.

Systeme selon I'une des revendications 15a 17, ca-
ractérisé en ce que la structure de support (228)
est constituée d’un matériau métallique.

Systeme selon I'une des revendications 10 a 18, ca-
ractérisé en ce que le dispositif de déplacement
(258) comporte au moins un rail de guidage (272)
pour le guidage de I'élément d’obturation (226).

Systeme selon I'une des revendications 10 a 19, ca-
ractérisé en ce que le dispositif de déplacement
(258) comporte un entrainement (260) électrique,
hydraulique ou pneumatique pour I’élément d’obtu-
ration (226).

Systeme selon I'une des revendications 10 a 20, ca-
ractérisé en ce que le dispositif de déplacement
(258) comporte un élément de transport continu, en
particulier une chaine ou une courroie dentée (266).

Systeme selon I'une des revendications 10 a 21, ca-
ractérisé en ce qu’un opérateur peut marcher sur
I'élément d’obturation (226) quand il se trouve en
position de fermeture.

Systeme selon la revendication 22, caractérisé en
ce que les objets a peindre (102) sont transportés
dans la zone d’application (108) au moyen d’un dis-
positif de transport (104), et en ce que I'espacement
vertical entre la face supérieure de I'élément d’obtu-
ration (226) en position de fermeture et la face infé-
rieure des objets a peindre (102) est au maximum
de 2 m environ.

Systeme selon I'une des revendications 10 a 23, ca-
ractérisé en ce que ledit systéme (126) comporte
un élément d’appui (142) sur lequel s’appuie I'élé-
ment d’obturation (226) en position de fermeture.
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25.

26.

27.

28.

29.

30.

31.

32.

33.

34.

36

Systeme selon I'une des revendications 10 a 24, ca-
ractérisé en ce qu’en position d’ouverture, I'élé-
ment d’obturation (226) est disposé en dessous d’un
élément de guidage d’écoulement (132) du systeme
(126).

Systeme selon 'une des revendications 1 a 25, ca-
ractérisé en ce que le dispositif de séparation (168)
comporte au moins un filtre de surface (170) régé-
nérable.

Systeme selon 'une des revendications 1 a 26, ca-
ractérisé en ce que ledit systéme (126) comporte
au moins un dispositif d’amenée de couche prélimi-
naire (144, 298), lequel délivre un matériau de cou-
che préliminaire dans le courant d’air d’évacuation
(120) en aval du dispositif de fermeture (224).

Systeme selon la revendication 27, caractérisé en
ce que la délivrance du matériau de couche prélimi-
naire dans le courant d’air d’évacuation (120) est
effectuée quand le dispositif de fermeture (224) ob-
ture au moins partiellement le chemin d’écoulement
du courant d’air d’évacuation (120).

Systeme selon 'une des revendications 1 a 28, ca-
ractérisé en ce que le chemin d’écoulementdu cou-
rant d’air d’évacuation (120) du dispositif de ferme-
ture (224) au dispositif de séparation (168) comporte
au moins une zone d’étranglement (296).

Systeme selon la revendication 29, caractérisé en
ce que ladirection centrale d’écoulement du courant
d’air d’évacuation (120) est sensiblement horizonta-
le lors de la traversée de I'étranglement (296).

Systeme selon la revendication 29 ou la revendica-
tion 30, caractérisé en ce que ledit systéeme (126)
comporte au moins un dispositif d'amenée de cou-
che préliminaire (298), lequel délivre un matériau de
couche préliminaire dans le courant d’air d’évacua-
tion (120) en aval de la zone d’étranglement (296).

Systeme selon 'une des revendications 1 a 31, ca-
ractérisé en ce que ledit systéme (126) comporte
au moins un récipient collecteur (212) pour le maté-
riau de couche préliminaire usagé.

Systeme selon la revendication 32, caractérisé en
ce que le récipient collecteur (212) est disposé en
dessous du dispositif de séparation (168) et/ou en
dessous du dispositif de fermeture (224).

Systeme selon la revendication 32 ou la revendica-
tion 33, caractérisé en ce que le récipient collecteur
(212) est relié a un réservoir de couche préliminaire
(148) par une conduite d’évacuation de couche pré-
liminaire (222).



35.

36.

37.

38.

39.
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Systeme selon I'une des revendications 1 a 34, ca-
ractérisé en ce qu’au moins un réservoir de couche
préliminaire (148) est relié a au moins un dispositif
d’amenée de couche préliminaire (144, 298) déli-
vrant un matériau de couche préliminaire dans le
courant d’air d’évacuation (120).

Systeme selon I'une des revendications 32 a 35, ca-
ractérisé en ce que ledit systéme (126) comporte
au moins une buse pneumatique (220) au moyen de
laquelle le matériau de couche préliminaire se trou-
vant dans le récipient collecteur (212) peut étre
transporté hors du récipient collecteur (212) sur le
chemin d’écoulement du courant d’air d’évacuation
(120).

Systeme selon I'une des revendications 1 a 36, ca-
ractérisé en ce que ledit systéme (126) comporte
un circuit de recirculation d’air (118) par lequel le
courant d’air d’évacuation (120) duquel les brumes
de pulvérisation de peinture humide ont été sépa-
rées est au moins partiellement ramené vers la zone
d’application (108).

Installation pour la peinture d’objets, en particulier
de carrosseries de véhicules (102), comprenant au
moins une cabine de peinture (110) et au moins un
systeme (126) de séparation des brumes de pulvé-
risation de peinture humide d’'un courant d’air d’éva-
cuation (120) contenant des particules de pulvérisa-
tion selon l'une des revendications 1 a 37.

Procédé de séparation de I'excédent de peinture li-
quide d’'un courant d’air d’évacuation (120) conte-
nant des particules d’excédent de peinture, lesdites
particules d’excédent de peinture parvenant dans le
courantd’air d’évacuation (120) dans une zone d’ap-
plication (108) d’une installation de peinture (100),
comprenant les étapes suivantes :

- séparation de I'excédent de peinture d’au
moins une partie du courant d’air d’évacuation
(120) au moyen d’'un dispositif de séparation
(168) disposé dans une section (138) d'une
chambre d’écoulement (128) située en dessous
de la zone d’application (108) et subdivisée en
plusieurs sections (136, 138) par au moins un
élément de guidage d’écoulement (132) ;

- génération d’un rideau d’air sur une surface de
paroi délimitant le chemin d’écoulement du cou-
rant d’air d’évacuation (120), laquelle est dispo-
sée contre le au moins un élément de guidage
d’écoulement (132) ;

- obturation temporaire, au moins partielle, du
chemin d’écoulementdu courantd’air d’évacua-
tion (120) de la zone d’application (108) au dis-
positif de séparation (168) au moyen d’au moins
un dispositif de fermeture (224).
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